i 


\ 

I 


LIBRARV 

OF  TMK 

University  OF  California. 

Â/.  SaM^ 

Accession  No. 


Digitized  by  Google 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE 

MACHINES ,  OUTILS  ET  APPAREILS 


Digitized  by  Google 


RIS.  —  IMPRIMERIE  DE  J.  CLAYE 
B«x  «Atiir^BBiroiv,  7 


Digitized  by  Goog' 


PUBLIGÀTIOM  INDUSTRIELLE 


DBS 

MACHINES 

OUTILS  ET  APPAREILS 

LB8  PLUS  FnrBCTIOHlféB  BT  VK»  PIAS  «iCBHm 

DUS  LB  DDriniTB  SBâ»  DK  L'IIDIBTIUI  tmm  IT  iHUMltt 

PAR 

ARMENGAUI)  AINR 

msillUOR,    AlKiail   PlOrf^SP.rH    *r    COilgRnTtTOIIIR  IHPBRIAI.    DPS   «Rit  «T  «BTIBW 
HMnbfti  honorilrt)  de  U  Soriitt^  pbiloaiAitque  d«  Bonlcuux, 


Qoi  peu  hmM  n  iotm  t  li  pvlNdbilIté  bwNiM* 


Tonf?  rommiintcati(»ii  conccriiiHit 
la  rtjdactioD   doit  être  adrewéc  à 

Al.  AHMK.îSGAL  l)  htfif. 


Kt  fr"it  m  qui  ronffme  If  servie» 
d<js  abonnements  et   la   vente  do* 
Totnmes  à 

MM.  A.  MOREL  kt  C'« 

I  mil  VIUKS  -  KDITP.Uk.H 

n  t  r.  K  o  i«  A  p  A  R  T  e ,  [ .{ 


1863 


V  _ 


PROPUIÊTË  0£  L'âUTEUB 

U  dépdt  lépi  de  cet  ouvrage  e  été  ftit  conformément  eux  lois.  Toute  rapio- 
durtion  est  interdite  en  Frence  et  i  l'étranger. 


.    .i^.jcl  by  Google 


PUBLIGATIOM  INDUSTRIELLE 

MACHINES.  OUTILS  ET  APPAREILS 


A  la  veille  d'une  nouvelle  Exposition  uaiverselle ,  nou^  commençons  le 
xtv  voliimf»  de  ce  Recueil  pour  faire  connaUre  à  nos  souscripteurs  les  machines 
de  tout  genre  qui  doivent  ûgurer  dans  cette  grande  exhibition  industrielle. 

Nous  suivons  en  cela  la  même  voie  que  nous  avions  déjà  adoptée  aux  expo- 
silions  précédentes;  on  retrouve  en  effi»t,  dans  les  treîn  voturaes  parus,  la  plu- 
part des  machine.4  exposées  à  Londres,  à  Paris  et  ailleurs^  ainsi  que  les  outils, 
les  métiers,  les  in^Jrumfnts  qui  y  ont  re<;u  des  récompenses. 

En  continuant  cet  ouvrage,  qui  a  été  uccutnili  avec  tant  do  bienveillance  par 
les  ingénieurs  et  les  constructeurs  de  tous  les  pa)  s,  nous  voulons  leur  faire  voir 
les  inaovatioas,  les  perfectionoemento  que  l'on  apporte  sans  cesse  dans  les  diffl^ 
rentes  branches  d'industrie;  nous  sommes  heureux  de  les  mettre  constamment 
au  courant  d«*s  pro'.jrJ'S  que  nous  constatons  chaque  joiir,  of  pour  cela,  nous 
avons  le  som  do  nous  utUu  lu-r  particulièrement  aux  cluses  utiles,  réalisées. 

En  18Ô5,  à  l'Exposition  universelle  qui  ût  tant  d'honneur  à  nos  manufactu- 
riers, nous  terminions  le  ix*  volume,  et  déjk  nous  pouvions  placer  à  côté  de  la 
plupart  des  moteurs  et  des  appareils  exposés  les  gravures  et  la  description  qui 
en  expliquaient  toutes  l<  s  functions  es^ioiiftHlos. 

Lorsqu'une  nuichine  est  toute  montée,  qu'elle  soit  au  repos  ou  en  activité,  il  n'est 
pas  facile,  môme  pour  les  personnes  \ca  plus  expérimentées,  de  se  rendre  compta 
à  première  vue  des  particularités  qu'elle  renferme^'^à  moins  qu'on  n'en  délionte 
certaines  parties  ;  (qi|dis  qu'avec  DOS  dessins,  qui  en  donasnt  les  vues  intériiMi  t  c?^ 
les  dcf.iiîs  principnuT,  on  en  comprend  aisément  tout  le  mécanisme. 

N'uiff  Ht'cucîl.  qui  (icvii'iii  aujourd'hui  une  sorte  ii enojrlopêdie  jKtr  l.i  },'raado 
quiiiaiU?  d  diilcles  qu  il  a  tniites  sur  presque  toutes  les  iodUslricSf  a  l'avantage 
de  fournir  et  de  compléter  les  document»  que  l'on  désiré  oonnatfre  sur  chacune 
des  machines  admises  à  l'Exposition  et  sur  celles  qui  n*ontpu  y  Mre  envoyées, 
comme  Ic^  npparpil^  do  navigation  on  les  puissants  instruméots  qui  foifci^onnent 
dan>  !«•-  î.'nindes  usines. 

Cette  œuvre  forme  actuellement  une  collection  telle,  qu'elle  embrasse  tous  les 
arts  industriels;  elle  touche  en  effet  à  toute  espèce  de  fabricallen,  soit  en  les  décri- 
vant dans  tontes  leurs  parties,  comme  la  inemurie,  par  exemple,  soit  en  donnant 
les  outil?,  les  moteurs  ou  les  procédés  qui  trouvent  leur  application  dans  i)ien  des 
fabrique.';,  l  orrmie  !f";  tonrx  à  rhnn'of,  m nr bines  à  vapeur,  les  turbines,  les 
roues  hydrauliques,  çpmme  aussi  les  découpoirSj  lesmarteaux,  les  raboteiises,  les 
dHttUë»,  les  aMso^,  etc..  etc.  Cette  ooUection  montre  en  outre  les  sméliorstions 
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successive  apportéM  danschaque  type  représenté,  et  les  diOcrenies  phases  par  les- 

quelle?  Ips  marliines  ont  dû  pnssor  ponr  atteindre  leur  (icrniiTdrjj'ré  de  porfertion. 

Aiosi,  en  publiant  la  grande  et  i>eile  industrie  du  caoulchouc  vulvantst',  nous 
avons  ajouté,  à  la  description  des  plancbes,  des  données  pratiques  sur  cette  inté- 
rewanto  fabrication,  une  notioe  étendue  sur  les  diflérents  procédés  imaginés  aux 
ÊlatS'Unis  et  en  Angleiern>,  et  une  nomenclatiiro  des  applications  si  nombreuses 
et  5SÎ  variées  do  oc  pioiliiit. 

Nous  avons  opère  de  la  môme  manière  pour  un  grand  nombre  d'autres  indus- 
tries, (diee  que  les  stuereri^ê,  huileries,  manufactures  de  tabacs,  lélcyraphie 
éketrique,  poudrerie$,  eombvtHHes  arUficieh,  teieries  mécaniques,  fabri- 
quê$  de  toile  peinte,  fonderies,  usines  à  fer,  ateliers  de  constrnction,  etc* 

En  traitant  du  peiijnafje  mprnttiqup  du  h'n.  du  chanvre  et  de  la  laine,  nous 
n'avons  pas  seulement  décrit  les  maclanes  en  usage,  montré  leur  jeu,  leur  travail, 
les  ingénieux  mécanismes  qui  les  composent,  mais  encore  nous  aTona  fait  l'bis^ 
torique  des  nombreux  systèmes  proposés  jusquo-là. 

II  en  est  do  même  des  machines  de  préparaiim,  des  nuUicrs  do  différents 
genres  employés  dans  \c<  filatures  du  colon  ou  des  m/lrc^  w^f^Vrc.";  plnnirn- 
leuseSf  si^ets  que  l'on  no  peut  épuiser  et  sur  la  plupart  desquels  nous  devons 
revenir  pour  en  montror  les  damiers  perfectionnements. 

Gerlaioesapécialités,  comme  la  blnrication  des efoiu,des«t<  àbois, des  épingles, 
des  rubans  de  cardes,  qui  offnMit  surtout  do  l'intérêt  par  les  machines  ingé- 
nieuses et  plus  ou  moins  compliquée*;  qMVl!»»s  exiîront.  ont  o[6  dr's^inrt s  et  dé- 
crites avec  dos  détails  minnticux,  aGn  de  bien  en  laire  voir  le  jeu  et  ressortir  les 
parties  essentielles,  ce  (^ui  nous  a  paru  d'autant  plus  nécessaire,  qu'avant  nous 
elles  n'étaient  pas  connues.  Il  en  est  d(<  même,  au  reste,  de  bien  d'autres  si^ets  que 
l'on  n'avait  pas  sans  doute  osé  aborder  à  cause  des  diflicultés  d'exécution  qu'ils 
présentent.  Ainsi  les  wr'iirrs  à  (iiHe  et  à  tricot,  les  conti/nis  ci  les  selfacdny, 
qui  etToctucnl  les  oj>eratiuiis  les  plus  délicates  avec  une  régularité  extrême, 
peuvent  être  parfaitement  étudiés  et  bien  compris  par  It»  gravures  et  les  expli- 
cations imprinîées  dans  notre  llecueil. 

A  cft  ôpnrd.  Ip  «nvant  et  illustre  génér.il  PoiuTlrl,  en  fai-.ml.  dans  fo  nippnrt 
(lu  jury  international  do  ISiil,  l  liislorique  des  maclunes  en  usage  en  I  nince  et 
ailleurs,  nous  a  fait  l'honneur  de  citer  souvent  notre  Puldication  imiuslricUv. 

Disons  aussi  que  no^s  avons  le  soin  de  nous  adresser,  pour  le  choix  de  nos 
matériaux,  aux  hommes  les  plus  compétents,  aux  mécaniciens  les  plus  habiles 
comme  aux  ingénieurs  li--  plus  éclairés.  Xhii^  Ptant  rnnsfnmmr'nt  occupé  de  la 
construction  de*  in.ichiiifs.  riou-  sommes  pi-ut-i'irr  iiiirux  plin  c  (|ue  [)ersonne 
pour  savoir  ce  qui  est  it'elleineul  utite  aux  indusii  iuls.  A\aul  lait  exécuter  par 

millîeis  de  .ebêvaux  des  mofeurs  kydnmUques  et  à  vapeur ,  par  centaines  de 
meules  dis  nu^daia  de  tous  genres,  etc.,  nous  connaissons  les  besoins  des 

con^tnirUnir?,  des  ntanirfacfiiriers,  des  ronlrv-maîtres  et  des  d'/'t.iMissempnt. 

V.n  ptc-enco  de  travaux  si  divers  et  si  multiplies,  qui  sont  eiicom  augmentes 
par  d  aulr»?s  non  moins  variés  sur  les  innovations  que  les  inventeurs  nous 
envoient  chaque  jour,  on  conçoit  que  nous  soyons  en  mesure  de  répondre  aux 
renseignements  qui  nous  sont  denin  ridés;  aussi,  nos  souscripteurs  le  savent,  il 
s'est  établi  entre  eux  el  nous  des  relations  qui  nous  sont  toujours  fort  agréables. 
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MACHINE  k  MOULER  ^ 

LES  MENUS  CHARBONS  EN  BRIQUETTES 
Par  MM.  MAZBLiNE  et  C%  constructeurs  do  macbines  au  Havre 

(rtiircHs  1) 

En  donnant,  dans  le  volume,  la  machine  à  mouler  les  menus 
charbons  en  boudins  pleins  et  creux  de  M.  Itevid*  nous  avons  averti 
nos  lecteurs  que  nous  ferions  connaître  dans  tous  ses  détails  l'ingénieuse 
machine  à  mouler  en  briquettes  les  menus  charbons,  de  MM.  Miizeline 

et  (>'.  Comme  on  peut  s'en  convaincre  à  la  simple  inspection  des  figures 
de  la  planche  l*"",  cotte  machine  (lifïïre  complètement  de  celle  que 
nous  vnidiis  de  rappclrr,  et  par  ses  di^positiotls  mét'aniqnos,  ot  môme 
par  ia  nature  de  ses  produits,  connus  sous  le  noin  d'ag^^loniérés  ou 
•  •^Y<a  arlificicls,  ([ui  sont  destinés  tout  spécialement  au  chauffage  des 
grands  foyers  industriels  et  des  générateurs  à  v«|>etir. 

En  Angleterre,  ob  ce  genre  de  combustible*  désigné  sous  le  ïAm  de 
patenl'fuel^  est  fort  employé ,  divers  procédés  niêcanfir|ue$  et  combinai** 
sons  de  mt'ilanges  sont  adoptés  pour  sa  fabiicalion.  Voici  à  ce  sujet 
quelfjucs  rensoip:noment<î  f|ue  noii'?  extrayons  d'un  (irtici^  intéressant 
inséré  dans  le  Journal  de  l'éclairage  au  yas  :         '      .  ' 

'  r  ' 

Patbnt'Fdbl  de  m.  WYI.AM.  —  La  distillation  de  la  hxnA'QA  dpoio ,  comme 
on  sait,  des  huiles  légères*  des  huiles  lourdes  et  du  brâi,  qui  trouvent  dans 

l'iiiilii^li  io  leur  utilisiitiun.  (Juand  lo  brai,  rteidu  de  la  distiU«itio)),  est  coiuplét»- 
t('iii(M\t  durci,  M.  Wylam  le  rMuif  en  poudre  sous  dos  meules  cl  Ir-  iiii  l.iii;:f>  ;n«v 
du  charbon  menu  dans  la  proportion  de  4  à  4.  Ce  méiaDgc  est  |)lHct'  dans  uti 
distribule^r  qui  l'amène  dans  des.  trémies  an  fond  de  ciuÂttne  desquelles  uue 
paire  de  cj^indres  cannelés,  mua  par  une  (ransmission,  alimente  d'une  manière 
rt>gulière  la  cornue  qui  forme  la  partie  principale  do  l'iippareil. 
Celte  oomue,  cylindrique,  en  fonte,  est  placée  dans  un  fourneau  ordinaire  où 
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elle  est  maintenue  au  rouge  sombre.  Une  vis  d'Archimède  se  meut  suivant  Taxe 
de  la  cornue  et  pousse  le  mélange  qui  parcourt,  pn  trois  minutes  environ ,  toute 
sa  longueur  (4"'50).  11  sort  à  l'état  pâteux  à  1  auiro  exlitiinité  et  ^t  amené  par 
une  dulne  à  godets  dans  un  réservoir  où  la  maUèie  est  agitée  et  malaxée  par  des 
bras  qui  lourDent,  de  boon  à  rt'mpècher  de  se  durcir. 

De  co  rési^rvnir,  nlle  arrive  d.nis  lîc  î^raïKÎs  mou!e>  nù  on  In  comprime  de  la 
manière  siiivanto  :  k'<  moules  sont  fixés  sur  une  lable  ronde  au-dP5sus  de  la- 
quelle, en  un  point,  se  trouve  la  trémie  alimentaire;  ces  deux  points  diamélra- 
iMaent  opposés  sonl  deux  oompreseeurs  hydrauliques.  Les  moules  se  remplis- 
sent sous  la  trémie,  la  table  qui  les  porte  tourne,  et  ils  arrivent  au  compresseur, 
alors  \c  piston  doscenrl  ot  comprime  à  la  fois  la  luile  dans  six  moules  conligus; 
tandis  que  le  piston  remonte»,  une  autre  série  do  moules  so  présente  et  subit 
la  même  compression,  en  même  lenips  que  le  piston  du  s4XX>Dd  compresseur, 
en  descendant,  pousse  les  briques  de  charbon  hors  des  moules  et  les  fiiit  tomber 
en  dessous,  de  sorte  qu'elles  n'ont  plus  qu'à  rereNoir  l'estampille  du  fabricant*. 

L'analyse  du  Palent-fuel  Wylam  donne  les  résultats  suivants  : 

Carbone.   76,60 

Hydrogène  ....  5,15 

Oxygène   9,63           .   i  Carbone.  ,  ,  .  6i,67 

Azote   1 ,54    **"       )  Cendres.  .  .  .  7,08 

Cendres   7.08    Matières  volatiles. ..  .  31,25 


Le  bni  employé  dans  la  fabrication  des  combustibles  artificieb  a  ttn  poids 
spécifique  de  1,Ot046  et  a  donné  à  l'analyse  les  résultats  suivants  : 


Il  ne  renferme  pus  d'humidité  hygrométrique,  et  le  patent-fuel  n'en  absorbe, 

du  rp^»te,  qnp  O.SG  (i  0. 

L'examen  de  cette  composition  du  brai  montre  quelle  valeur  cette  substance 
doit  avoir  dans  la  fabrication  d'un  combustible  destiné  à  obtenir  rapidement  de 
la  pression  quand  on  l'emploie  pour  les  foyers  des  bfttiments  à  vapeur.  La  pro- 
portion c<msidéral)lo  d'oxygène  et  d'hydrogène  qu'il  renferme  augmente  nolixblo- 
mr-nt  la  quantité  do  chaleur  qu'il  (iroduit  en  hn>!3nt  et  facilite  lioaucoup  la 
combustion.  Aussi,  est-il  reconnu  qu'un  combustible  fabriqué  avec  des  propor- 
tions convenables  de  cette  matière  et  de  menu  charixm  l'emporte  sur  tous  les 
combustibles  naturels  pour  l'emploi  spécial  des  machines  à  vapeur  destinées  à  la 
navigation. 

PATBNT-nrBL  DB  Wailich.  —  Lo  pTocédé  au  moyen  duquel  ce  combustible 

1.  De»  procéd(^s  analogues  de  fabrication  des  pdm  artitirit  ls  sont  appliqués  depuis 
fort  Inn^çmps  à  Saint-Ftienne  ot  aux  mines  de  Rlan^y.  Voir  l'ouTTSIpe  de  M.  Plsyea, 
Précis  de  chimie  industnelte,  ou  le  iv«  vol.  du  Géme  imiustriei. 
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est  obtenu  a  pour  but  de  le  rendre  plus  capable  de  supporter  la  chaleur  k  laquelle 
il  est  souvent  soumis  h  bord  des  bètimenls  à  vapeur,  surtout  dans  les  latitudes 
tropicaJes.  A  cet  effet,  M.  Warlicli  emploie  des  briquettes  faites  à  peu  près 

comme  dans  le  procéd*'  Wyhim,  mais  il  ajoute  un  pou  de  >fl  marin  on  d'alun 
pour  diminuer,  dit-il,  la  quantité  de  lunu^  produite  par  la  combuâtion  et  il  les 
soumet,  dans  un  four,  pendant  six  à  huit  heures,  à  une  température  de  200"  et 
aU'dessus;  te  dégagement  des  matières  ^oeuses  est  &cilil6  au  moyen  d'un  appa- 
reil extiacleur, 

Patrnt-fuel  de  Bessemkr.  —  F.or>qu'on  chaufTo  cerlaines  houilles  ^  rt  tat  de 
menu,  à  une  température  de  260°  à  360",  elles  s'amollissent,  la  portion  bitumi- 
neuse de  la  houille  arrivant  k  un  degré  de  fluidité  suffisant  pour  coller  ensemble 
les  petits  fragmenta.  C'est  de  cette  propriété  de  la  houille  que  M.  Bessemer  . 
profite  pour  fabriquer,  par  la  pression,  des  blocs  ou  briijuottes  de  charbon  agglo- 
méré, possédant  toutes  les  qualités  de  la  houille  dont  ils  sont  formés,  mais 
ayant,  en  outre,  1  avaniage  d  èliu  un  morceaux  do  grosseur  uniforme. 

Le  fourneau  qui  cbauflé  et  ramollit  la  bouille*  la  machine  qui  la  comprime  et 
le  moteur  nécessaire  sont  réunis  de  façon  k  ne  former  qu'un  seul  appareil.  De 
plus,  comme  les  produits  sortent  du  fournenii  encore  à  une  haute  température, 
en  emploie  celle  chaleur  perdue  à  la  production  de  la  vapeur  nécessaire  pour  U 
machine. 

Le  fourneau  employé  est  un  four  ft  réverbère  dans  Tintérieur  duqud  est 
montée  une  dtatne  sans  Qn,  do  construction  particulière,  qui  passe  sur  des  tam- 
bours polygonaux,  rn's  de  I"e\irémit<^  de  re  fourneau,  la  [>!us  éloignée  du  foyer,  se 
trouve  une  trémie  dans  laquelle  on  jette  le  menu  charbon  ;  cette  trémie  est  mu- 
nie d'un  rouleau  distributeur  monté  sur  un  arbre  mobile  au  moyen  d'une  poulie 
fixée  en  dehors  de  la  trémie.  Le  charbon  tombe  de  cellft^i  par  son  ouverture 
inférieure  et  est  disposé  on  couche  mince  par  le  distributeur  sur  la  chaîne  sans 
fin  qui  le  dirige  du  côté  du  fover. 

Voici  encore  d'autres  proc^'dés  patentés  en  Angleterre  pour  la  fabrication  des 
combustibles  artificiels  de  cette  nature  : 

ilf.  Bett  a  proposé  d'employer  du  brai,  de  l'asphalte  ou  autre  matière  bitu- 
mineuse avec  dos  charbons  menus  dans  un  mélangeoir  où  les  bras  et  arbres  du 
malaxeur  seraient  creux  et  chauffés  [nir  la  vaj)eur,  puis  de  mouler  ensuite. 

M.  Dobrée  chauffé  les  menus  charbons»,  houilles,  brandilles,  etc.,  avec  du  brai, 
au  moyen  de  la  vapeur  k  haute  pression,  dans  des  vases  fermés,  afin  d'amollir 
assez  le  mélange  pour  pouvoir  être  moulé. 

M.  Geari/  a  proposé  des  briquettes  formées  d'un  mélange  àa  brai,  de  menus, 
do  goudron,  de  .viure  de  bois  et  d'argile. 

M.  Oram  emploie  da  goudron,  des  menus,  de  l'argile,  etc.,  et  comprime  dans 
des  moules  après  avoir  mélangé  et«eriUé. 

M.  SHrUng  emploie  les  matières  ordinaires,  mais  expose  ensuite  les  briquettes 
à  une  tompéniturc  de  120"  environ. 

M.  Warlich  c-bautlc  ses  briquettes  k  une  température  de  200  à  300°  pour  en 
expulser  loui  les  éléments  volatils. 

jtfl  Bttekw^  empfoie  simplement  une  énonne  prsssion  pour  former  des  bri- 
quettes avec  du  menu  diarbon  ou  du  poussier  de  coke. 

M.  Ree$  expose  ces  matières  dans  des  moules  à  une  température  de  130  à  500*, 
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de  aorlo  qu  uprôs  s'élre  ramollies  parliellemenl,  elles  se  collent  et  s'empâtent  par 
le  rerroidissement  et  foraient  des  masses  solides. 

JV.  Broontm  emploie  la  gutUi-[)ei-chu  comme  maliùre  agglomérante,  et 
.V.  Rnnsom*'  une  soîntion  do  ^ilirc»  dans  la  fioirrîp  pour  le  môme  but. 

£n  fielgique  et  dans  le  nord  de  la  France,  on  s'est  aussi  beaucoup  occupé  dans 
ces  dernières  anoées,  de  la  fabricalion  des  combustibles  agglomérés.  A  rtuine 
de  BouflioulXf  près  Charleroi  ces  produits  sont  obtenus  par  le  mélange  de 
houille  menue  en  poussier  avec  du  brai  primilivemenl  br<)\  ('  dans  un  nppareil 
spécial  qui  est  corafwsi'  d'un  cvlituirT  liorizonlal  de  0"*.65  de  diamclii'  (»l  de 
X)",30  de  longueur  et  anime  d  une  vitesse  de  90  tours  par  miuute.  Ce  cylindre 
est  recouvert  de  plaques  de  fonte  armées  de  dents  pointues  reoouiMas  de  section 
triangulaire,  qui  s'engagent,  lorsque  le  cylindre  tfNirne,  dans  des  canneluree  de 
forme  correspondante,  également  en  fonte,  tpn  font  partie  d'une  traverse  placée 
?ur  l'un  des  côtes  do  la  raip^o  qui  renferme  le  cylindre.  brai  jeté  dans  cette 
caisse,  et  entraîné  par  les  dents  du  cylindre^  est  forcé  de  passer  entre  ces  canne- 
lures entre  lesquelles  il  se  trouve  broyé. 

Le  brai,  après  avoir  été  broyé  et  mélangé  au  charbon  dans  la  proportion  de  S 
à  10  pour  100,  est  élevé  par  une  chaîne  à  godel-s  dans  un  malaxeur  composé 
d'un  cylindre  vertical  en  tole.  ouvert  en  dessus.  I.e  rentre»  de  ce  r}  lindre  o?t 
garni  d'un  arbre  vertical  portant  des  bras  horizontaux  armes  de  saillies,  et  animé 
d'une  vitesse  de  rotation  de  iO  à  St  ttMir  par  minute.  Le  mélange  est  chauffé 
dans  le  malaxeur  au  moyen  de  bi  vapeur  admise  par  deux  tuyaux  vers  se  partie 
inférieure. 

Par  l'action  df  la  vapeur,  le  brai  se  ramollit,  devirnt  j->At(Mtx.  cl  lorsque  le 
brai  et  le  cliarbon  peuvent  se  coller  en  les  pétrissant  dans  la  main,  on  dit  que 
la  pâte  est  faite.  Il  fiiut  environ  4  kilogrammes  dé  vapeur  à  6  1/1  atmospbires 
pour  chaufliBr  400  kilogrammes  de  pâte.  Lorsqu'on  reconnaît  que  le  brai  estsuf- 
fis^immont  taniulli.  on  laisse  tomber  la  pAte  dans  les  moules,  oih  il  ne  reste  plus 

qu'à  la  comprimer. 

Dans  quelques  usines,  on  emploie  comme  matières  liantes,  pour  opérer  l'ag- 
glomération des  menus  charbons,  un  mélange  de  brai  et  de  goudron  au  lieu  de 

brai  seul.  Dnns  ce  cas,  on  ftiît  fondra  ensemble  le  brai  et  le  goudron  dans  dos 
chaudières  ordinairement  de  forme  rectanjrulnirp.  La^iroporlion  du  brai  dan-;  le  .  * 
mélange  est  variable:  il  ventre  quolquolois  pour  les  4/5  de  son  jioids.  Le  iliar- 
bon  chaud  est  mù,  dans  un  cylindre  horizontal,  par  un  arbre  portant  une  hélice; 
le  brai  et  le  goudron  sont  reçus  dam  ce  cylindre  et  se  mêlent  d'autant  mieux  au 
charbon  que  ciM\ii-ri  est  chaud. 

De  ce  cylitulrc,  le  nidaugc  tombe  dans  un  malaxeur  souvent  chauffe  pnr 
de  la  vapeur  (jui  (  in  uie  dans  une  double  enveloppe;  de  là,  la  pAle  est  conduite 
dans  un  distributeur  et  ensuite  dans  les  moules. 

Les  briquettes  ainsi  fabriquées  sont  généralement  un  peu  molles;  on  les  sèche 
dans  des  étuves  accotées  et  dans  lesquelles  on  les  introduit  au  moyen  de  wagons 
en  fer  portant  des  elairères  disposées  pour  recevoir  hriquetfos.  On  recueille 
un  peu  d'huile  qui  se  dégage  pendant  la  dessiccation  des  briquettes. 

1.  Nous  empruntons  quelques-uns  de  ces  reafteignements  à  une  note  de  H.  Goron- 
deau,  ur  raaiiomératkik  des  chariMUis  menns,  publiée  dim  la  Ràm*  umvtnàlh,  fOos 
la  diieedon  de  H.  Gnyper. 
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Les  procédés  de  MH.  Mazeline  et  0%  en  deho»  des  moyens  mécaiii- 

qoes,  consistent  en  principe  à  mêler  ensemble  les  matières  carbonées  OU 
combustibles  pulrcrisès,  et  à  faire  passer  à  travers  la  masse  un  courant 
d'air  chnud  de  vapeur  ou  d'autre  gaz,  afin  d'en  amollir  les  parcelles 
amollissahles  et  de  les  ap£;l()iU(''rer  ou  de  les  l'aire  adhérer  entre  elles. 
Le  courant  d'air  chaud  ou  de  vapeur  irarerse  ia  masse  quand  les  matières 
sont  en  mouvement. 

Nous  ne  nous  arréinons  pas  davantage  sur  ces  procédés  qui,  natu- 
rell«nent«  doivent  recevoir  des  modifications  dans  la  fabrication,  suivant 
la  qualité  des  produits  que  l'on  veut  obtenir  ou  la  nature  des  matières 
que  l'oî»  veut  employer,  mais  nous  nous  attacherons  tout  particulière- 
ment à  faire  connaître,  dans  tous  ses  dt'fails,  l'ingénieuse  machine  ima- 
ginée par  MM.  Mazeline  et  C*,  dans  le  but  d'effectuer  les  diverses  opé- 
rations nécessaires  pour  obtenir  ces  produite  dans  de  bonnes  conditions 
manufiicturières  etcommercmJes*. 

Gomme  on  le  verra  par  la  description  détaillée  que  nous  donnons 
phis  loin,  les  auteurs  ont  ctionché  à  réunir  dans  un  seul  et  mime  <q>- 
ftareil,  les  diverses  opérations  successives  du  mélange  et  du  malaxage 
des  matières,  du  moulage  et  du  démoulage  des  briquettes,  et  h  dis[)Oser 
tout  le  mécanisme  de  façon  à  produire  l>eaurou p  avec  une  grande 
rapidité  et,  par  suite,  avec  uue  grande  économie  de  temps  et  de  main- 
d'œuvre. 

Ainsi,  la  même  machine  comporte  les  trois  parties  essentielles  connues 
sous  le  nom  de  : 

Malaxeur  ou  Mélangeur, 
Râteau  mobile  remplisseur, 
Mouleur  et  Démouleur, 

1.  Parmi  les  conditions  impoatîcs  aux  fournisseurs  d'agglomérés  par  Vadministration 
de  la  marine  franç^me,  il  est  dit  :  <i  Lan  briquettes  dovrout  être  dures,  sonores,  homo- 
m  gèoes...  La  densité  des  charbons  ne  devra  pas  être  inférieure  à  1. 19.  » 

M.  Gcrondcau  relate  tlatT;  la  fit'vui'  universelle,  ciu5c  i  lus  lia  it,  ]<•'■  csp^îricnces 
soivautes  qu'il  »  laites  sor  la  densité  des  briquettes  provenant  de  divcirsies  fabrications  t 

Les  briquettes  de  l*aslne  de  IIOlbeiai«sar-Ruhr  (Prittse  iliénanc),  fabriquées  avec  une 
machine  Mazeline,  ont  0"'  30  de  longueur,  0"'i!l  de  largeur  et  environ  0"'  1 1  d't  piikseur  ; 
elles  pèsent  de  9  kil.  1/2  à  iOkil.;  leur  dpn^ii  '^  moyonn«  cM  de  1193.  Cc^  I  ri  r  n  ltes 
bODt  sonores,  ne  sont  pas  bygromi'lriqucs,  et  ia  diflVrence  de  densité  des  u«ux  faces 
est  k  peine  sensible,  si  elle  existe  réellement.  '  -, 

A  l'usinr*  dp  MM.  Dolinj-nin  pArr,  fil-;  1 1  C*,  pr's  Cliarl  Toi,  on  fabrique  des  briquettes  * 
prismatiques  ayant  U""i9  de  longueur,  0"'  1H.'>  de  largeur  et  0  "  I  i  d'épaisseur;  elles  pèsent 
environ  9  kil.  La  matière  liante  est  du  brai  pur,  sans  addition  de  goudron;  la  densité 
moyennedo  cos  biiiim  ucs  est  do  1"'  l8o. 

A  l'usine  de  MM.  Duprat  et  C',  à  Murcinclle,  près  Charlc-r  ii,  les  briquctUiS  sont  rylin- 
driquçs;  elles  ont  U«  00  de  diamètre  et  0"'  10  de  hauteur;  ia  matière  liante  est  du  brai 
pur;  dies  pèsent  prts  de  4  kileg.;  leur  densité  moyenne  est  de  1*215,  mais  leur  homo- 
géD'jit':  est  bieL  inférieure  à  celle  des  produits  de  l'usine  de  MQlIielm-sar-Rttiir,  et 
même  à  celle  dos  briquettes  de  l'usine  de  MM.  Dehi^nin  et  C*. 
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ces  sgenta  formeiit  un  ensemble  complet,  monté  sur  une  même  plaque 
de  fondation,  et  mis  en  mouvement  par  un  arbre  de  eoucbe  qui 
reçoit  son  action  d'un  moteur  quelconque  à  Taide  de  poulies  et  de 

courroies. 

Quoique  le  mt-Iangeur,  proprement  dit,  ne  soit  pas  nniivoîm.  puis- 
qu'il est  employé  dé]k  dans  bien  des  circonstances,  M.  Mazeline  lui  a 
néanmoins  apporté,  comme  conslructeur,  des  améliorations  utiles  qui 
permettent  ifo  remplir  les  conditions  essentielles  d'un  bon  malaxage  et 
d*uiie  agglomération  régulière  «  non-seulem^t  en  modifiant  la  construc- 
tion entière,  mais  encore  et  surtout  en  y  appliquant  une  disposition  qui 
permet  de  bien  distribuer  la  vapeur  directe,  afm  de  cbaulfer  convena- 
blement dans  l'intérieur  les  matières  combuslibU  s.  Les  mécanismes  du 
remplisseur  et  du  moulonr  présentent  ('fralcineni  des  (  «unliinaisons  nou- 
velles et  sont  tellement  bien  disposés  ils  permetieni  de  fonctioun^ 
avec  une  régularité  parfaite  et  d'obtenir  les  meilleurs  résultats. 

C'estce  dont  il  sera  ftcile  de  se  rendre  compte  à  Teiamen  des  figures 
de  la  planche  1'*,  qui  représentent  les  principales  vues  intérieures  et 
extérieures  de  l'appareil  complet. 


DESCRIPTION  DE  L'APPAREIL 

aBniéSBMTB  VAB  LIS  FIOVRBS  DB  LA  PLAKCBB  4. 

La  figure  1  représente  cet  appareil  en  projection  verticale,  vu  exté- 
rieurement. 

La  ligure  2  en  est  un  plan  géuéial  vu  en  dessus. 

La  flgure  3  est  une  coupe  verticale ,  faite  par  l'axe  du  mélangeur,  du 
remptisseur  et  du  mouleur. 

La  figure  k  est  une  section  horiaontale  fiûte  à  la  hauteur  de  la 
ligne  1-2  de  la  figure  précédente. 

La  fi^'ure  5  est  une  seconde  section  verticale  faite  perpendiculairement 
à  \:\  pi<V( dente,  suivant  la  ligne  3-4  de  la  fig.  1»  en  passant  par  l'axe 
nu'iiHi  (lu  mouleur  proprement  dit; 

Kl  lu  ii|^ure  6  une  coupe  horizonlule  partielle  suivant  lu  ligne  5-6. 

CesiguresMut  ^^inéesà  l'échelle  de  1/40  d'exécutiim. 

Enfin.les  figures  7  et  8  font  voir  en  détail ,  à  une  échelle  double  des 
figures  précédentes,  les  dispositions  des  robinets  qui  distribuent  la  va- 
peur à  l'intérieur  du  mélangeur. 

Ces  figures  motUrcnt  bien  les  différentes  parties  qui  constituent  tout 
le  mécanisme  combiné,  comme  nous  l'avons  dit,  pour  effectuer  succès* 
sivement  et  réciproquement  chacune  des  opérations  relatives  : 

Au  malaxage ,  au  mélange  et  à  l'aggloméra  lion  des  matières  corn- 
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bustiblcs,  avec  l'application  du  diauiiage  direct  par  la  vapeur  envoyée 
et  distribuée  dans  l'inlérieur  de  l'appareil; 

2«  A  l'agitation  et  à  la  conduite  de  la  matière  mélangée  et  au  remplis- 
sage des  moules  qui  doivent  la  recevoir-, 

3"  A  la  compression  de  cette  matitTo  et  au  démoulago  des  briquettes 
qui ,  en  sortant  des  moules,  sont  amenées  au  dehors  de  l'appareil  par 
une  toilt'  sans  fin. 

£n  dtk:rivant  chacune  de  ces  parties  essentielles  avec  tous  les  détails 
nécessaires,  ainsi  que  le  mécanisme  qni  les  met  ea  mouvement,  où  re- 
oonnaitra  sans  peine  leurs  fonctions  et  les  résultats  qu'elles  doivent 
donner  dans  la  pratique. 

liALAXEUR  00  JIÉLA146Btni. 

La  premici'e  partie  de  l'upparcil,  appelée  Malaxeur  ou  Mélangeur,  est 
une  sorte  de  gnnde  cuve  ou  cylindre  en  tôle  A,  d'une  grande  cajiacité, 
entièrement  ouvert  par  le  haut,  ob  il  est  consolidé  par  un  cercle  en  fer 
de  cornière  a  et  par  un  croisillon  en  fonte  boulonné  à  rintérieur;  il  est 
fermé  dans  le  \m  par  un  fond  circulaire  en  fonte  B,  qui  lui  sert  de  sup- 
port ou  do  s()cl(!  ('!cv('  ;  une  ouverture  lat.  ral»'  c'  (fig,  3)  est  ménagée 
sur  le  eôlé  pour  donner  issue  aux  matières  malaxées. 

Ce  cylindre  est  ii-aversé  dans  toute  Sii  hauteur  par  un  axe  vertical  en 
fer  C,  qui  se  prolonge  en  contre-bas ,  au-dessous  du  fond  (fig.  3),  pour 
porter  d'une  part  la  roue  d'angle  C  par  laquelle  il  reçoit  son  mouve- 
ment du  moteur,  et  de  l'autre  la  roue  droite  qui  doit  le  transmettre, 
comme  on  le  venu  plus  loin,  au  rftteau  ou  remplisseur. 

Cet  arbre  vertical  est  maintenu  à  son  sommet  par  le  croisillon  b,  vers 
le  milieu  par  le  second  croisillon  ft',  et  à  sa  base  par  la  crapaudinc  en 
fonte  d.  Il  est  garni  de  phisii  iui  branches  dentées  D,  alternativement 
courbes  et  droites,  qui,  entraînées  dans  son  niouvemenl  de  rotation 
continu,  triti^rent  et  mélangent  les  matières  amendes  à  la  partie  supé- 
rieure du  cylindre.  Ces  matières  se  trouvent  d'autant  mieux  malaxées 
qu'elles  sont  échauffées,  au  fur  et  à  mesure  qu'elles  arrivent,  par  des 
courants  de  vapeur  qui  se  projettent  dans  toutes  les  parties.  , 

A  cet  effet,  la  vapeur,  au  lieu  d'entrer  dans  la  cuve  par  une  ouveiw 
turc  unique,  s'y  introduit,  au  contraire,  par  plusieurs  tubulures  à  la  fois, 
et  au  lieu  d'y  pénétrer  par  un  seul  jef ,  se  répartit  én  Un  ^raiid  nombre 
de  petits  irous.  Les  ligures  d'enseinlile  1,  2,  5,  et  les  détails  7,  8,  font 
bien  voir  la  dispodtion  adoptée  par  le  constructeur  pour  atteindre  ce 
résultat.  On  voit  que  chaque  tubulure  se  compose  d'une  boite  en  fonte 
terminée  par  un  tube  conique  qui  pépèire  d'une  certaine  quantité  dans 
l'intérieur  de  la  cuve;  la  boite  contient  une  soupape  à  siège  conique  s', 
que  Ton  peut  ouvrir  ou  fermer  à  volonté  lorsqu'on  veut  établir  ou  in- 
terrompre la  communication. 
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A  cet  efli^t,  la  tige  des  soupapes  tiavene  un  presse<étoupe  et  reçoit 
une  petite  poulie  ^,  It  suffit,  pour  hke  manœuvrer  stmnttuiément  les 

quatre  sùu|«a|sr>s,  de  faire  passer  une  corde  sur  les  poulies  qui  se  com- 
mnii(l<  iit  alors  Tune  par  l'autre.  La  vapeur  arrivp  par  \v  tuyau  '•'(fig.  2), 
ri  se  rend  dans  les  quatre  petits  appareils  qui  communiquent  entre  eux 

par  (les  tuyaiiTî. 

Celle  disposition,  qui  est  très-simple,  d'une  application  facile,  est  sur* 
tout  avantageuse  dans  cette  opération,  parce  qu'elle  permet  déporter 
la  chaleur  jusqu'au  centre  même  du  cylindre,  et  par  suite  dans  toute  la 
masse  de  matière  dont  elle  active  ainsi  l'agglomération.  Elle  doit  donc 
être  regardée  comme  apportant  une  amélioration  notable  à  l'appareil. 

Remarquons  que  le  fond  B  du  (  ylindre  (tit:.  ^)  est  un  peu  coni(jue  au 
lieu  d'être  pl:m,  afin  de  faciliter  la  sortie  de  la  pâte,  et  que  le  croisillon 
D',  qui  reste  et  tourne  sur  ce  fond,  a  ses  Lraiu  lies  ciniréos  pour  chasser 
la  pâte  vers  la  circonférence  et  par  suite  vei-s  l  unlice  de  sortie  c. 

Un  regbtre  mobile  en  tôle  c\  appliqué  à  restàrlem'  de  la  cave  et 
glissant  entre  des  coulisses,  sert  à  régler  cette  ouverture  selon  la  quan- 
tité de  matière  que  Ton  veut  foire  sortir  è  la  fois,  et  à  la  fermer  complète- 
ment quand  on  le  juge  nécessaire. 

RATEAU  MOBILE  OU  REMPUSSEOR. 

L*organe  très-utile  pour  amener  la  pâte  aux  moules  qui  doivent  en 

former  des  briquelles  est  le  râteau  mobile  E  nommé  le  remplisseur.  Ce 
râteau  a  cinq  brandies  ou  palettes  mobiles  f,  et  niarclie  d'une  manière 
continue,  tandis  que  le  nombre  tle  moules  qui  composent  le  mouleur 
proprement  dit  est  de  dix,  et  il  ne  tourne  sur  lui-même  que  par  inter- 
mittence; or,  tout  le  mécanisme  est  disposé  de  fa^n  que  chaque 
moule  stationne  deux  fois  justement  sous  les  palettes,  il  en  résulte  que 
le  remplissage  est  plus  certain  et  en  même  temps  beaucoup  plus 
parfait. 

Ce  rAtcau  ou  agitateur  mobile  n'est  pas  d'une  seule  pi^ce  avec  sa 
ses  palettes,  mais  il  se  compose  d'un  moyen  en  fonte  à  f  ini]  liras  qui 
est  fixé  sur  l'arjjiv  vertical  F,  parallèle  au  luétédent  C  dont  il  reçoit  le 
nmuvemerit  [)ar  la  roue  droite  C*,  laquelle  eiJi,aène  avec  le  pignon  in- 
termédiaire G;  et  par  le  pignon  droit  G^  ajusté  vers  Texlrémité  infé- 
rieure dndit  arbre. 

Les  branches  ou  palettes  qui  sont  en  fer,  cintrées  et  dentées  à  leur 
base,  sont  rapporlêcs  par  les  boulons  aux  bras  du  râteau,  de  sorte  qu'on 
peut  toujours  les  remplacer  très-facilement  en  cas  de  rupture. 

L'arbre  vertical  F  est  aussi,  corn  ne  le  premie  *,  miintenu  \  rs  le  h  aut 
par  un  croisillon  en  fonte  9,  qui  lui  sert  de  coUier,  et  dans  le  bas,  par 
une  crupaudine  y\  dont  on  règle  la  place  exacte  par  des  vis  de  centrage, 
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sur  le  Mti  de  fcmte  H,  qui  est  relié  solidement  à  la  chaise  ou  tabouret 
fondu  avec  le  fond  conique  B  du  cylindre  mélangeur. 

Us  palettes  du  râteau  tournent  sur  la  base  plane  et  circulaire  d'une 
sorte  de  cuvctto  (  ylindrique  I,  dans  laquelle  tombe  la  matière  malaxée, 
quand  rorifice  de  sortie  c  est  ouvert,  et  (\up  \';\\)\vM  f'\\  csl  en  fonrtinn. 
l' ne  sorte  de  rli;i»)i'aii  conique  en  tôle  I'  surmonte  cette  cuvette  pour 
enipèclier  que  la  }iûle  entraînée  dans  la  rotation  des  palettes  ne  s'élève 
au-dessus,  et  ne  s'échappe  au  dehors. 

C'est  aussi  dans  le  but  d'obliger  les  parties  qui  arriveraient  sur  le 
centre  de  retomber  vers  la  circonférence,  que  la  portion  centrale  de  la 
cuvette  présente  la  forme  d'un  cAm  trfes^prononoé.  Par  cette  diqKMÎtion 
et  par  celte  des  palettes  courbes  dentées,  on  est  toujours  certain  que 
toute  h  matière  est  apportée  aux  moules. 

Deux  nutrcs  mouveuietits  sont  pris  sur  le  même  arbre  vertical  F, 
l'un  pour  chasser  la  l)ri(piette  l()rs([u'elle  sort  de  son  moule,  l'autre  pour 
faire  marcher  la  toile  sans  tin  qui  doit  la  recevoir;  nous  décrirons  plus 
loin  ces  deux  mouvemmts,  lorsqu'on  aura  vu  l'opératkm  du  moulage 
et  du  démoulage. 

MOULEUR  ET  DÊHOULBUR. 

Un  comprend  que  le  moulage  et  le  démoulage  des  briquettes  forment 
naturell^nait  l'opération  la  plus  délicate  et  la  plus  importante  de  toute  la 
madiine. 

En  effet  il  faut  d'un  côté  que  les  briquettes  se  compriment  avec  une 

parfaite  régularité  et  à  un  deg^ré  convenable,  et  d'un  autre  c6té  que 
l'opération  se  fasse  avec  toute  la  rapidité  nécessaire  pour  produire  beau- 
coup et  éeonoiiiiquenient. 

Dans  ce  but  le  ( oiistructenr  a  cherché  à  multiplier  le  nombre  des 
moules  en  les  rapprochant  autant  que  ]X)ssiblc  pour  éviltn-  les  leujps  \xir- 
dus,  et  puis,  |iu  lieu  d'imprimer  au  mouleur  proprement  dit  un  mouve- 
ment de  rotation  continu,  il  a,  au  contraire,  combiné  un  mouvement 
de  rotation  circulaire  intermittent  qui  est  beaucoup  plus  favorable  au 
remplissage  comme  à  la  compression  et  au  démoidage. 

Ainsi  le  mouleur  se  compose  d'un  fort  disque  ou  plateau  en  fonte  J, 
qui  présente  sur  sa  circx^)nférence  dix  cases  rectajigulaires  correspondant 
exactement  à  la  ft>rme  et  aux  dimensions  que  l'on  Veut  donner  aux 
péras.  Les  {>arois  de  ces  cases  ou  des  moules  sont  garnies  de  tôle  d'acier 
que  l'on  peut  remplacer  à  volonté  après  Tusurc,  et  qui  fiicilitent  le  jeu 
des  pistons  comprimeurs. 

Le  plateau  I,  ou  forma  tournante,  est  alésé  à  son  centre  pour  tourner 
très^xactement  autour  de  la  colonne  verticale  K,  qui  fait  partie  de  la 
plaque  eu  fonte  II.  formant  le  bâti  de  la  machine,  et  se  trouve  par  cela 
même  relié  avec  les  autres  parties  qui  précèdent  d'ime  manière  très-so- 
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lîde.  11  repose  sur  la  base  de  celte  oolonne  par  plusieurs  galets  coniques  h, 
*qui  eo  rendent  le  niouvemeDt  plus  doux,  dimmuent  notablement  les 
froUemeuts.  Ces  galets  sont  mobiles  sur  les  tourillons  en  fer  qui  les  tra- 
versent  et  qui  sont  portés  par  un  cercle  commun  embrassant  la  colonne 

(fig.  3,  5  et  6). 

Sur  la  base  supc^rit  ui  c  de  <  elle-ci  est  lK)ulonné  un  socle  cylindrique 
en  fonte  L,  destiné  à  rcci  vuir  le  cy!indr<»  à  vapeur  M,  dont  le  piston  doit 
opérer  et  maintenir  la  pression  éxeix^ce  sur  la  pâte  introduite  dans  les 
moules  pour  former  les  briquettes.  Four  cela  le  cylindre  est  muni  d'un 
tiroir  de  distribution  I,  qui  permet  à  la  vapeur  de  passer  sous  le  piston  N, 
pour  faire  monter  et  par  suite  soulever  le  fort  levier  ou  balancier  en 
fonte  0,  auquel  sa  tige  m,  prolongée  jusqu'à  la  partie  inférieure  de  l'ap- 
parrrl,  est  assemblée  mr  nrtirulation  avec  un  certain  jeu,  afin  de  per- 
mettre à  ce  levier  d'osciller  autour  de  son  point  tixc  n  (voy.  fig.  5  et  6). 

Or,  ce  levier  est  disposé  |»our  recevoir  une  espèce  de  genouillère  t>, 
qui  se  termine  à  sa  partie  supérieure  par  une  surface  courbe,  afin  de  s'ap- 
puyer constamment  dans  Taxe  des  tasseaux  des  pistons  comi^esseursP. 
Cette  genouillère  est  alors  db%ée  «te  suivre  les  oscillations  imprimées  au 
balancier,  et  par  conséquent,  quand  elle  s'élève,  elle  force  ausn  le  tasseau 
compresseur  sous  lequel  elle  se  trouve  à  s'élever  ôr  la  mémo  (piantité. 

Cet  eflét  a  jii^tenicti!  licti  nn  nioni«*n1  oîi  le  moule  qui  a  reçu  précédeni- 
!U''ut  la  quantité  (le  iifiir  n('ce>saire  j>our»*(ri'  rcuipli  se  lut-seufe  sou<?  la 
piuque  d'assise  L',  qui  est  tondue  en  prolongement  du  socle  l>,  avec  de 
fortes  nen'ures  reliées  par  des  boulons  qui  traversent  les  deux  colonnet* 
tesL^  lesquelles  sont  fondues  avec  la  plaque  du  bfltide  façon  à  donner  & 
cette  pairtie  de  la  machine  toute  ta  résistance  voulue.  11  en  résulte  que  la 
matière  est  fortement  comprimée  dans  l'espace  prismatique  compris  entre 
cette  [ilacjui-  drt-.M'<»  et  le  tasseau  inférieur,  dt*  t»-!!"  vo-  t.-  (]ue  le  volume 
de  la  briijuelle  obtenue./  en  est  considérablement  réduit,  puistjue  eehii-ci 
s'est  élevé  d'une  qtiantilé  égale  à  l'amplitude  que  le  balancier  O  a  com- 
muniquée à  lu  genou iliéro  o. 

Lorsque  cette  compression  des  briquettes  a  lieu  d'un  cûté,  il  faut  que 
le  démoulage  s'opère  de  Tautre,  pendant  que  d'autres  moules  entière- 
ment vides  se  remplissent.  Nous  allons  montrer  que  ces  diverses  condi- 
tions sont  exactement  obtenues  par  les  dispositions  mécaniques  appli- 
quées à  celte  machine. 

FaisO!)s  d'aiu»rd  n  iuaifiiier  que  les  tasseaux  couiprcsseurs  V  ne  sont 
pas  de  stuii)li's  dés  eu  foutt-  ajustés  dans  les  rruniles;  ils  présentent  bien 
dans  leur  jjarlie  supérieure  une  base  rt;claugulaire,  rigoureusement  do 
mjftme  section  que  celle  des  moules,  mais  ils  sont  évidés  latéralement, 
puis  terminés  à  leur  partie  inférieure  par  une  surface  plane,  qui  repose 
sur  un  plan  incliné  Q  rapporté  à  l'extérieur  et  sur  la  base  du  bftti  en 
fonte  H. 

Ce  plan  incliné  a  pour  objet  de  soulever  les  tasseaux,  pendant  la  rota- 
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(ion  même  que  toute  la  forme  toumsnle  reçoit  après  chiique  moulage 
oomplet,  jusqu'à  ce  qu'ils  se  trouvent  dans  une  positicm  un  peu  plus 
élevée  que  celle  indiquée  à  gauche  de  la  figure  Z,  c'est-à-dire  jusqu'à 
ce  que  leur  base  soit  de  niveau  avec  le  plan  supérieur  du  phteau  mou- 
leur. A  cet  instant  la  briquette  comprimée  j,  est  eiilii-ro'TK  nf  sortio  dfi 
son  moule  d'où  elle  a  pu  se  dégager  successive  m  f»nl  au  lïir  ot  ;\  luesuro 
qu'elle  était  soulevée  par  le  tasseau,  parce  (pic  le  moulr  es!  tout  i\  fait  à 
découvert;  au  nioineiit  où  le  plan  incliné  commence  son  Hction. 

Dès  que  le  tasseau  est  aiittl  arrivé  à  la  position  la  plus  élevée,  la  bri- 
quette j  est  chassée  par  la  main  mobile  q,  qui  est  garnie  d'un  cuir  mou 
afin  de  ne  pas  lui  former  d'empreinte  en  la  touchant.  Cette  main,  mue 
par  le  levier  7',  conduit  la  brique  sur  la  toile  sans  fin  R,  qui  l'amène 
au  dehors  de  l'appareil,  oti  elle  est  prise  et  transportée  en  lieu  oonve- 
nable. 

MOUVEMENTS  COMBLNÊS  DES  DIVERSES  PARTIES  DE  L'ÂPPMEIL. 

Pour  que  chacune  des  opérations  successives  dont  nous  venons  de 
parier  se  fasse  en  mesure,  avec  toute  la  précinon  mathématique  qu'elle 
exige,  tous  les  mouvements  sont  produits  par  le  moteur  même ,  de 
Façon  à  être  complètement  automatique,  et  sans  que  l'homme  y  mette 

les  mains. 

Déjà  on  a  iciiiaiHjiK'  qiit*  l'axo  vertical  C  du  mélangeur  reçoit  ^oii 
mouvement  de  rotation  «lu  l  urbre  moteur  S,  faisant  environ  vin^t  tours 
par  minute,  au  moyen  du  pignon  d'angle  S'  de  0'"250  de  diamètre,  qui 
commande  la  roue  plus  grande  C*  d'un  mètre.  Nous  avons  aussi  indiqué 
que  cet  axe  G  transmet  son  mouvonent  à  celui  de  l'agitateur,  animé 
alors  d'une  vitesse  de  cinq  révolutions  par  minute,  par  la  roue  droite  C*, 
qui,  lorsqu'on  engage  dans  son  moyeu,  ajusté  libre,  le  manchon  d'em- 
brayage t  (fig.  3),  la  rend  solidaire  avor  lui  et  lui  permet  de  commander 
le  pignon  droit  G.  Ce  pignon  touriK^  librement  sur  son  |>ivol  lixe  î'  cl 
engrène  loujouîs  lui-même  aviM  In  second  pignon  du  grand  G',  dont  le 
diamèti'e  est  clans  ic  rapjiort  de  3  à  2. 

La  manœuvre  du  débroyage  est  effectuée  à  l'aide  de  la  manette  S* 
(6g.  h)  calée  à  l'extrémité  de  Tarhre  horizontal  s,  qui  porte  la  four- 
chette  s',  engagée  dans  hi  gorge  du  manchon  d'embrayage. 

La  dotûlle  du  pignon  G  est  fondue  avec  une  manivelfe  reliée  par  arti- 
culation avec  l'espèce  de  bielle  à  rochet  T,  laquelle,  maintenue  et  guidée 
par  la  tringle  mobile  T'.  s'appuie  constamment  contre  la  circonférence 
exl«'rieure  évtdée  du  j)latruu  nioliile,  et  s"eii,uau:e  suere<:sivenient  dans  les 
erjcoehes  u,  qui  y  sotit  pratiquées  de  distaiice  en  distance. 

Il  résulte  de  cette  disposition  qu'à  chaque  révolution  de  la  manivelle 
fondue  avec  le  pignon  G,  la  bielle  à  rochet  force  le  plateau  mouleur  à 
pivotOT  sur  lui-même  d'une  certaine  quantité,  laquelle  est  ici  combinée  de 
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niaiiicre  à  corrcspomlre  à  1  iO  rie  tour,  parce  que  le  plaleau  porte  dix 
moules.  Et  comme,  d  une  [jurt,  le  pluleau  £,  qui  porlif  les  palelles  mo- 
biles/fait,  d'après  le  rapport  ctabli^entre  les  engrenages  préo^ento,  deux 
révolttUoos  sur  lui-même  lorsque  la  maDivelle  en  fait  trois,  et  que,  de 
l'autre,  plusieurs  moules  restent  à  découvert  constamment  sous  ces  pa- 
lettes, :il  s'ensuit  que  pour  un  déplacement  successif  de  trois  dixièmes 
de  tour  du  platoiiu  iiKuilcur,  il  y  a  dix  palettes  (jui  ont  nécessairement 
passé  sur  chaque  luoule  pendant  qu'il  s'est  déplacé  trois  fois. 

On  est  alors  bien  certain  lu  matit^re  afj^'lomérér,  ^o^t;ult  du  mé- 
langeur et  amenée  daiis  les  moules  par  le  râteau,  y  arrive  touji^mrs  en 
suffisante  quantité,  s'y  tasse  régulièrement^  et  remplit  complètement 
chaque  moule  successif. 

Les  autres  mouvements  sont  pris  sur  le  second  arbre  vertical  F,  comme 
on  va  le  voir,  afm  que.Iorsqu'il  ne  tourne  pas,  et  que  par  conséquent 
l'agitateur  nu  h»  ràle;ui  lui-in(*'mo  no  fonctionne  pas  non  plus,  toutes  les 
parties  du  mécanisme  concernant  le  moulage  et  le  démoulage  soient 
aussi  complètement  arrêtées. 

Ainsi,  ou  voit  d'abord  vers  le  milieu  de  i  arbre  F  une  roue  d'angle  W 
(fig.  3)  qui  est  destinée  &  transmettre  son  mouvement  à  la  toile  sans  lin  R, 
et  qui  pour  cela  engrène  avec  un  pignon  semblable  r,  placé  sur  Taxe 
horizontal  en  fer  (Ag.  4)»  lequel  se  prolon^'o  pour  porter  le  pignon  r', 
qui  commande  l'arbre  /  muni  du  tambour  cylindrique  R*,  sur  la  droon- 
férencc  duquel  passe  la  toile  sans  fin. 

Déplus,  au  sommet  du  même  arbre  F  est  clavtté  une  petili-  roue 
d'anyle  t',  qui  engrène  avec  le  pignon  ^'  pour  commaiider  l'axe  hori- 
zontal en  fer  o.  Celui-ci  porte  à  l'autre  cxti'émitc  un  dbque  en  fonte 
excentré  U,  qui  est  combiné  pour  foire  marcher  :  1*  le  levier  de  la  main 
mobile  9,  en  agissant  sur  un  culbuteur  V,  dont  la  queue  est  assemblée 
par  articulation  avec  la  tête  dudit  l<  vier;  2"  l'équerre  en  fer  X  qui  se 
relie  à  la  tige  d(>  distribution  /  par  le  tirant  d'excentrique  que  Ton 
[)eii(  rnihrayer  on  débrayer  à  volonté. 

Ou  doit  coiuijreiulre  sans  pf»ine  (|ne  celle  partie  du  mécanisme  est 
réglée  d'avance,  de  telle  sorte  (|ue  toutes  les  pièces  0[)t  rent  à  propos 
tous  les  mouvements  voulus.  C'est,  au  reste,  ce  que  l'on  peut  aisément 
reconnaître  en  suivant  les  diverses  fonctions  de  l'appareil. 

JEU  DE  lA  MACHINE. 

On  a  déjà  pu  comprendre,  en  lisant  la  description  ;.,'énéi'ale  que  nous 
venons  de  donner  de  tout  le  syst^me  mécanique,  la  plus  grande  jiariie 
des  opérations  successives  qu  il  permet  d'efiectuer.  Nous  ne  pensons 
donc  pas  qu'il  soit  nécessaire,  pour  bien  en  foire  voir  le  jeu,  d'entrer  à 
ce  sujet  dans  de  grands  développements.  Il  sullit  de  se  rappeler  que  le 
charbon,  pris  dans  le  chantier  même,  est  jeté  dans  une  fosse  ou 
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trémie  inférieure  placVt.'  en  coiilrt  -has  tlu  sol.  Une  vis  de  meunerie,  à 
filets  allongés  et  animés  d'iine  vilcsso  de  dix  tours  par  minute,  conduit 
ce  charbon  à  une  chaîne  à  godets  qui  l'élève  et  le  verse  entre  deux 
cylindres  en  fonte,  animés  seulement  d'une  vitesse  de  trois  touts  par 
minute,  et  destinés  à  concaner  les  gros  morceaux,  de  &çon  à  les  rendre 
tous  menus  à  peu  près  de  même  grosseur. 

Au-dessous  de  ce  moulio  concasseur  est  disposé  une  trémie  et  un  petit 
moulin  à  noix  ptilvérisalcur,  qui  distribue,  dans  une  proportion  conve- 
nable, h  niatit  ic  iianfo  nécessain»  à  l'agglomération.  I,a  matière,  après 
avoir  nru  cette  première  préparation,  est  parfaitement  malaxée  et 
chauffée  par  des  jets  de  vapeur  dans  la  cuve  cylindrique  A,  puis  après 
est  amenée  par  le  rftteau  mobile  E  dans  les  moules  successifs  du  plateau 
tournant  J  où  elle  est  fortement  pressée,  puis  soulevée  et  chassée,  et 
enfm  conduite  au  dehors  par  la  toile  sans  fm  R. 

Or  il  faut,  comme  nous  l'avons  dit,  ([ul'  tout  le  mécanisme  de  trans- 
mission fit'  m(\nvement  soit  bien  combiné  pour  que  ces  diverses  opé- 
rations s  etit  rtuent  à  propos,  aux  ioâtants  voulus,  sans  confusion  et 
cependant  avec  une  grande  célérité. 

Ainsi,  dans  la  rotation  de  l'axe  horiiontal  o,  lorsque  d'un  côté  le  cul- 
buteur fiilt  marcher  le  levier  à  mtùn  ^  pour  chasser  la  Mquette  sortie 
de  son  moule,  de  rauUe  cAté  Fexcentriqùe  U  agit  sur  l'équerre  X  pour 
Élire  lever  le  tiroir  quand  le  tasseau  compresseur,  descendu  au  bas  de  sa 
course,  doit  remonter  pour  comprimer  la  briquette.  La  vapeur,  arrivant 
du  générateur  par  le  luyau  d'admission  Y,  s'irîfrofbiit  alors  dajjs  le 
cylindre  moteur  M  par  l'oritice  inlV-ricur  v  (lii;.  ."ij  qui  est  ouvert ,  et 
pousse  le  piston  moteur  N  de  bas  en  haut;  eu  dernier  entraine  lo  bulan- 
éetO  dans  cette  marche  ascensionnelle,  et  force,  par  suite,  le  tasseau 
sous  lequel  s'appuie  la  genouillère  o  à  s'élever  en  même  temps  d'une 
quantité  proportionnelle  ;  mais  à  mesure  que  le  piston  monte,  le  tiroir 
se  ferme  et  l'introduction  de  la  vapeur  est  bientôt  interrompue;  le  péra 
est  suflisamment  comprimé,  seulement  i.isseau  qui  Tn  pressé  change 
(le  position  en  même  temps  que  le  plateau  mouleur  qui  est  déplacé  par 
la  bielle  à  rorhet. 

Pendant  celte  marche,  lu  tasseau  doit  continuer  à  s  élever,  atin  de 
chasser  le  péra  jusqu'à  la  partie  supérieure  du  plateau  ;  cet  effet  se  pro- 
duit comme  on  l'a  vu  par  les  plans  inclinés,  tandis  que  le  pbton  moteur 
continue  à  monter  par  l'expansion  seule  de  la  vapeur  qui  le  presse  jus- 
qu'au haut  du  cylindre  ;  mais  alors  le  tiroir  de  distribution  est  descendu 
pour  établir  la  communication  entre  la  lumière  d'entrée  et  .la  Iianière  de 
8<>rlii;  (/.  pernieltant  ain>i  à  la  vapeur  ipji  vient  do  [)r(idniie  son  action 
de  s "écbapper  en  dehors  |>ar  l'ouverture  d  celiappement  z  (tig.  i>;,  ména- 
gée sur  le  haut  du  couvercle.  Au  besoiu ,  par  économie,  on  peut  ea- 
voyer  celte  vapeur  d'édiappement  dans  fai  cuve  &  mélange. 

I)  en  est  de  même  de  toutes  les  parties  du  mécanisme  qui  fonctionnent 
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ainsi  avec  uru'  h  u  innnic  parfaite  et  in  oc  iinp  rapidité  telle  que  l'on  peut 
aiséineiU  fabriquer  .îd  briquettes  par  minute,  soit  1,800  briquettes  par 
heure. 

Le  poids  moyen  de  ces  briquettes  est  d'environ  10  kilogrammes  cha- 
cime  ;  on  voit  donc  que  Ton  peut  arriver  aisément  à  agglomérer,  avec 
une  telle  machine,  200  tonnes  de  menu  en  12  heures  de  travail. 

BXAMliN  DES  MACHINES  ET  APPAREILS 
raorosés  poim  t'AoetoMéiATioN  des  mmw  oombvstiilbs. 

Les  moyens  imagiiiûs  et  app!iqn(^s  pour  opérer  méraniquement  la 
conijdesaioii  des  briquettes  eonibuslibies  ont  beaucoup  d'analogie  avec 
couv  employés  pour  labriquer  les  briques,  les  tuiles  et  carreaux,  mais 
pourtant  ils  doivent  en  différer  en  ce  qu'ils  ont  à  satisfaire  à  d'autres  con- 
ditions. Ainsi  la  compression  a  besoin  d'être  beaucoup  plus  énergique 
et  par  oonséqumt  ne  peut  être  obtenue  de  la  même  manière  et  avec  les 
mêmes  moyens.  Pour  faire  les  briques,  ta  mati^^e  est  relativement 
fine  et  malléable,  tandis  qu'il  n'en  est  [ms  de  même  faisant  usage  des 
menus  charbons,  du  coke  ou  de  la  tourbe  qui  entre  dans  la  composition 
des  combustibles  aj^glomérés.  Auâsi,  presque  toutes  les  machines  des- 
tinées à  ce  dernier  usage  sont-elles  pourvues  des  dispositions  particu- 
lières que  nécessite  cette  fabrication  spéciale. 

Nous  allons  eitaminer,  en  suivant  autant  que  possible  Tordre  chrono- 
logique, les  principales  dispositions  des  diverses  machines  qui  ont  fait  le 
sujet  de  demandes  de  brevet,  tant  en  France  qu'en  Angleterre  et  en  Bel- 
gique, dans  ces  dernières  années. 

Sous  ce  litre  :  Procédé  propre  A  ^enîr  les  tourbes  compriuuies,  M.  Te- 
iMud,  à  Monteur,  a  pris  un  brevet  le  15  juillet  i837.  La  machine  proposée  par 

H.  Tenaud  est  composée  d'un  gros  c\  limln'  on  bois  de  I  mètre  de  diamètre, 
ol  muni  'iorinq  partu'"?  saillantes  do  10  centimètres  sur  \'6  do  far£?f»iir,  qui  sont 
recouvertes  de  plaques  en  tôle  légèrement  cannelées.  De  petits  cylindres  {>eu 
espacés  entre  eux  et  tous  de  même  diamètre  reposent  au-dessous  du  grand  ;  ils 
roulent  sur  leur  axe  dans  des  coussinets,  lorsque  la  belle  à  compartiments,  qui 
coDlient  la  tourbe  et  qui  est  entrabice  par  le  gros  cylindre,  a  passé  entre  eux  et 
edui-ri.  I.a  position  incliiipc  tpi'il-;  ont  r«(  n(Vf->aire  pour  (\w  !n  holfe  roule  ff 
puisse  passer  plus  aisément  lorsqu  ou  la  présente.  \je&  boites  sont  disposées  do 
telle  sorte  que  les  saillies  du  grand  cylindre  viennent  s'encMtrer  entre  leurs 
parois,  et  sont  ainsi  maintenues  entre  ces  parois  à  mesure  qu'elles  s'enfoncent 
davantage,  jn^  iu'à  (c  (pi'elles  s'y  soient  logées  de  10  centimètres,  et  aient  ainsi 
réduit  la  fonrhi»  ijuc  l(s  hm'.i>-i  fontenaient  à  5  rentimètns. 

La  moitié  des  lames  qui  doivent  (iiviser  la  tourbe  sont  attachées  à  des  plaques 
introduites  dans  des  coulisses  pratiquées  sur  les  côtés  de  la  botte,  et  qui  servent 
à  les  maintenir  dans  une  position  verticale  au  moment  où  s'exécute  la  pression; 
l'autre  moitié  des  lames  sont  fixées  dans  le  fond  de  la  botte  ;  la  surEwede  chaque 
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plaqiw  «ât  béiMe  de  petites  ninuiw  qui  obligent  celles  des  jenles  dn  cylindre 
à  sTy  engrener  et  h  entraîner  ainn  avec  plus  de  facilité^  entre  le  grand  et  les 
petits  cylindres,  les  boites  contenant  la  matière  k  presser. 

4839 — Perfectionnement  dnm  la  rnmpoailinn  .  la  préparation  et  l'em- 
ploi d'un  nouveau  combustible^  par  M.  Lamb,  de  Londres. 

L'invention  consiste  :  4*  dans  la  composition  dn  conlMistible  ;  S*  dans  les  ma- 
diines  pour  le  préparer;  3*  dans  les  cheminées  et  foyers  pour  le  brûler.  Deax 
machines  à  mouler  sont  proposées;  la  première  est  composée  d'une  table  portée 
sur  des  rouleaux  de  frottement  ;  cotte  table  est  munie  de  planchettes  nu  cloisons 
transversales  fixées  à  égale  distance  l'une  de  l'autre  et  de  même  hauteur,  qui  for^ 
ment  autant  de  cananx  ou  moules  perallèlee  destinés  à  rewfoir  la  pâte  qu'on  a 
jetée  sur  la  table.  Au-dessus  de  celle-ci  est  disposé  un  gros  rouleau ,  mobile  à 
l'aide  d'une  bielle  à  laquelle  eslattachô  un  leviermii  par  uno  manivelle.  Un  mou- 
vemeni  alternatif  de  ^-a-et-vient  étant  ainsi  imprimé  à  ce  rouleau  lui  permet  de 
comprimer  fortement  la  pâte  dans  chaque  moule,  d'où  elle  sort  en  longs  parallé- 
lipîpMes  qui  sont  ensuite  divisée  transversalement  au  moyen  de  ooateaax  circu- 
laires qui  agissent  au  fiir  et  à  mesure  de  l'avanoeinent  de  la  labhk  CeUe-cicoQ- 
tinuant  à  avancer  à  une  certaine  distance  dépose  sa  charge  sur  une  loilo  sans 
fin,  d'où  elle  est  enlevée  pour  être  mise  à  sécher  à  l'air,  sous  un  hangar  ou  dans 
une  chambre  chauffée. 

La  seconde  machine  est  composée  d'une  trémie  qui  reçoit  les  matières  sufll> 
samment  mélangées  et  triturées,  et  les  dirige  dans  une  boite  disposée  de  manière 
à  ce  que  son  extrémité  inférieure  soit  fortement  pressée  centre  le  bord  d'une 
roue  mobile  à  moules.  Celle-ci  en  tournant  reçoit  la  partie  supérieure  d'une  série  de 
poussoirs  pressés  par  des  escenti  iquus.  Avant  d'atteindre  le  point  de  sortie  des 
monles,  qui  se  trouve  à  la  foce  inférieure  et  extrême  dee  excentriques,  les  bri- 
quettes de  combustible  tombent  sur  une  planche  disposée  au-dessous-  Aussitôt 
que  If*^  moules  sont  vidés,  ils  atteignent  en  lournanl  la  circonférence  d'une  roue 
muQiu  de  chevilles,  destinées  à  repousser  les  pou:>soirs  engagés  dans  les  moules 
qui,  étant  lilnes  alors,  scmt  prêts  à  recevoir  une  nouvelle  charge. 

1842.  —  Machine  et  procédé  propre  à  la  faMeation  dee  mottes,  par 
MM.  Co7.é  et  Bonjour. 

Ce  système  se  compo.se  d'un  tambour  iiarni  de  mamelons  servant  à  presser 
la  matière  dans  les  moules.  Ceux-ci  sont  reliés  entre  eux  par  des  attaches  qui 
en  font  une  dialne  sans  fin  en  passant  sur  deux  tambours  ;  ils  n'ont  pas  de  fond 
adhérent;  c'est  un  plancher  qui  leur  en  tient  lieu  pour  conserver  la  matière  qui 
leur  est  distribuée  par  ime  trémie  gamîo  d'un  distributeur  formé  de  deux  arbras 
armés  de  dents  ou  palettes. 

<844.  —  Machine  principalement  destinée  à  mouler  de$  briqiietles  avec 
de»  eeeoHfiUeSt  dee  fraitih  et  mtmm  ehafitotu  ou  tiutre»  nAttamee,  pour 
en  obtenir  une  eombmUon  complHe,  par  M.  Desaulle.. 

Celle  machine  est  composée  d'un  b^ti  mobile  au  milieu  duquel  est  monté 
dans  d^  paliers  un  arbre  horizontal  muni  de  canimes  destinées  à  faire  mouvoir 
deux  tiges  terminées  par  des  pistons.  Ces  pistons  refoulent  la  matière  dans  dee 
Ukoulee  surnontés  de  trémies  placées  aux  deux  extrémités  du  bftti.  Des  leviera 
sont  disposés  pour  chasser  des  moules  les  briquettes  agglomérées. 

184'v  —  Presse  à  mouler,  par  M.  Coré. 

Celle  presse  est  formée  d'uo  axe  vertical  mobile  fixé  à  un  plateau  horizontal 
XIV.  2 
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muni  de  moules.  Un  second  plateau  reçoit  les  briquettes  moulées.  La  matière 
distribuée  par  une  trémie  est  maintenue  dans  les  moules  par  une  couronne,  et 
elle  y  est  comprimée  par  le  piston  qui  reçoit  un  mouvement  vertical  donnant  la 
pteviiNi.  Od  noottvwment  MmUable  «tt  communiqiié  à  ime  tige  mmiifl  d'un 
piston  démonleiir  qoi  diasM  la  briquette  sur  um  taUe  dlapoeée  à  cet  effet. 

4845.  —  Machine  à  comprimer  les  malières  moulées,  par  MM.  Coré  et  Fichet. 
Elle  est  conipcsL-e  d'un  Uui)lK)ur  muni  de  moules  sur  îhi  i  iiTunference,  et  animé 
d'un  mouvement  de  rotation  continu.  Tangentiellement  à  ce  premier  tambour  est 
disposé  un  seooiid  tambour  muni  dee  contre-moules.  Au-dessus  du  premier  est 
placée  la  trémie  contenant  la  matière  ii  mouler  distribuée  par  un  arbre  à  palettes, 
et  au-dessous  la  chaîne  sans  fin  deslinée  à  rL'œ\  oir  les  produits.  Le  fond  de-  moules 
est  formé  do  pièces  mobiies,  au  moyen  de  tringles  articulées  actionnées  par  des 
galets. 

484S.  —  Machine  à  ecmpnunim,  par  H.  Htddleton,  k  Londres. 

Cette  machine,  appliquée  aux  combustibles  artificiels,  consiste  en  une  série  de 
moules  montés  sur  un  plateau  horizontal  circulaire  et  tournant.  Ces  moules  sont 
amenés  successivement  sous  une  trémie  stationnaire  qui  fournit  la  composition 
que  i  on  veut  comprimer i  ils  sont  ensuite  dirigés  sous  uu  piston  qui  donne  la 
pression  convenable  k  la  composition,  laquelle  est  ainsi  convertie  en  lourteoux 
ou  en  briquettes.  Les  moules  sont  alors  portés  successivement  Jusqu'à  ce  qu'ils 
arrivent  au-dessus  d'une  ouverture  placée  dan.s  le  i)Iate<iu  fixe  et  circukiin"  (jui 
forme  ie  fond  desdits  moules;  au  moyen  d  un  piston  mobile  à  travers  cette 
ouverture,  les  tourteaux  de  combustible  comprimé  sont  démoulés  mécanique» 
ment  et  enlevés  ensuite  k  la  main.  (Voir  le  dessin  et  la  description  complète  de 
cette  machine  dans  le  \i'  volume  du  Génie  industriel.] 

18i6.  —  Procédés  de  fabrication  des  comfnntibles  industriels,  par  M.  Rer- 
traui.  lis  constituent  une  série  de  moules  articulés  comme  une  chaîne  sans  ûn  se 
déplaçant  horizontalement.  La  distribution  de  ta  matière  dans  les  moules  ^  ef- 
fectuée par  une  trémie  verticale  garnie  d'agitateurs.  A  gaucbe  de  ces  moules 
est  monté  le  cylindre  d'une  presse  hydraulique  dont  le  piston  comprime  les 
briquettes  ;  à  droite  est  une  seconde  [)ress(^  servant  h  les  détacher. 

4849.  —  Perfectionnement  dam  les  mécanismes  destinés  à  mouler  et  à 
prwer  te  eùuUmtt^le  ariifUsiely  les  briquet  et  Mquettee,  par  M.  Snowdoo. 

Ge  système  se  compose  d'une  table  en  fonte  animée  d'un  mouvement  recti-^ 
ligne  de  va-et-vient  horizontal,  et  perci^-e  de  trois  ouvertures  rectangulaire 
dans  lesquelles  s'opère  le  moulage  i.e  la  matière,  qui  est  distribuée  par  une  tré- 
mie en  fonte  ajustée  à  frottement  doux  sur  celle  table.  Le  centre  do  cette  trémie 
présente  une  partie  pleine  qui  sert  de  fond  au  moule  quand  s'effectue  le  mou- 
lage de  la  briquette.  A  cet  eflbi  un  piston  est  monté  au  centre  de  l'apparefl,  vers 
l'extrémité  d'un  levier  d'une  assez  grande  longueur,  mû  par  un  arbre  à  mani- 
velle. La  matière  moulée  dans  le  moule  du  milit>u,  et  le  piston  descendu  par  le 
fait  de  l'abaissement  du  levier  moteur,  la  table  se  déplace  de  droite  &  gauche, 
par  exemple,  et  présente  k  l'action  du  piston  le  moule  de  droite  qui,  durant  son 
passage  au-dessus  de  la  trémie,  s'est  empli.  Le  levier  en  remontant  soulève  de 
nouveau  le  piston  qui  comprime  la  matière  dans  ce  second  moule.  Pendant  ce 
temps  un  piston  démouleur,  monté  latéralement  sur  la  paroi  extérieure  de  la 
trémie,  cliasse  la  briquette  du  premier  moule.  Puis  un  mouvomeut  semblable  au 
piéoédeot,  mais  en  sens  contraire,  soumet  le  moule  de  gsucfae  k  raction  du 
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mouleur,  tandit  qu'un  débonnear  placé  à  gauclie  d»  la  trémie  bit  tomber  h 
briquette  moulée  précédemment. 

4850.  — Procédés  propres  à  reconstituer  toute  expèce  de  poussier  ei  tnik~ 
Itères  menues  pour  en  faire  de  nouveaux  produils,  par  M.  Moreau. 

A  oe  brevet  primitif,  MM.  de  Gontard  et  Moreau  ont  ajoulé  dix  certificats 
d'additions;  deux  machines  sont  décrites.  La  première  consiste  en  deux  grands 
châssis  verticaux  pnrnis  dft  pilons  el  mont<^s  l'un  près  de  l'autre  entre  des  mon- 
tants en  bois  dans  lesquels  ils  peuvent  se  déplacer  \erticiilemont;  ils  sont  suà- 
pendus  par  des  courroies  à  la  circonférence  de  deux  poulies  reliées  par  une 
bielle.  A  Taide  d'un  leviw  on  fiiit  tourner  ces  poulies  de  telle  sorte  que  l'un  des 
diâSBis  descend,  tandis  que  l'autre  monte,  et  réciproquement.  Les  pilons  dont 
ils  sont  garnis  compriment  ainsi  ullernalivement  la  matière  que  l'on  introduit 
dans  les  moules  placés  au-dessous  des  châssis. 

La  seconde  maclune  consiste  en  deux  cylindres  horizontaux  dans  lesquels  la 
matière  est  introduite  par  une  trémie.  Une  macbine  à  vapeur  est  disposée  entre 
OBS  deux  cylindres,  et  la  tige  de  son  piston  actionne  à  droite  et  à  gauche  les  pU- 
lons-fno>'!f!'rs  r4'nrermés  dans  les  deux  cylindres.  On  peut  voir  la  description 
complète  el  le  des&m  de  cette  macbine  dans  le  ix*  volume  de  oe  liecueil. 

itM.—Sj/steme  pour  traniformer  charbon  dé  têtre  memi  «n  briquettes^ 
par  M.  VyUer.  11  ocmsiste  en  une  longue  table  boriaontale  en  fbnte  sur  laquelle 
sont  ajustés  :  1*  un  châssis  à  moulo  mobile  dans  le  sens  de  la  longueur,  au  moyen 
d'une  crémaillère  et  d'un  pignon;  t"  une  série  de  dix  foulons  mobiles  transven- 
salement  par  une  crémaillère  et  un  pignon  ;  3°  des  guides  montés  vis-à-vis  des 
foulons  pour  rscevoir  la  pression  exercée  sur  la  matière  renférmée  dans  les  moules 
du  cbéssis  qui  glisse  entre  ces  guides  et  les  foulons.  Tendu  que  dix  moules  sont 
en  dehors  de  la  table  pour  être  emplis  de  matière,  dix  autres  moules  sont  pla- 
cés entre  des  guides  et  des  foulons  comiires^eurs  ;  pui»  on  fait  avancer  les  dix 
premiera  moules  que  1  on  débourre  pour  les  remplacer  et  les  soumettre  à  la 
compression,  et  ainsi  de  suite. 

4850.  —  Perfectionnements  apportés  à  une  machine  propre  à  fabriquer 
les  mottes  à  brûler,  par  M>f.  Péluche  et  Dijon.  Cette  mcichine  est  composée 
d'une  série  de  moules  et  de  pilons  qui  sont  placés  les  uns  à  coté  des  autres,  do 
iacon  à  ce  que  le  mouvement  communique  par  un  moteur  quelconque  soit  trans- 
mis h  des  arbres  qui  acUonnent  toutes  les  pièces  nMril>ile8.  Chaque  série  ou  dé- 
ment se  compose  de  cinq  moules  ajustés  dans  un  couloir,  présentent  une  portion 
horizontale  de  la  longueur  des  cinq  moules,  puis  une  partie  arrondie  par  laquelle 
ils  descendent  sur  un  plan  incliné,  d'où  ils  remontent  par  un  arc  de  cercle 
reprendre  la  place  qu  ib  occupaient  primitivement,  exaclemeal  comme  le  fe- 
raient des  godete  attachés  à  une  chaîne  sans  6n  passant  sur  deux  roues  d-un 
diamcire  inéfri.  Ce  mouvement  est  communiqué  aux  moules  par  un  bras  de 
levier  fixé  sur  un  arbre  longitudinal  animé  d'un  momementde  rotation  continu, 
et  venant  s'engager  dans  des  ouvertures  pratiquées  au  fond  des  moules.  Sur  les 
cinq  moules,  quatre  sont  simultanément  chargés  de  matière,  tandis  que  le  cin- 
quième revient  è  scm  point.de  déport.  Ainsi ,  en  mémo  tempe  que  le  premier  se 
charge  par  une  trémie  supérieure,  le  second  reçoit  l'action  d'un  premier  pilou 
qui  commence  l'agglomération,  le  troisième  subit  la  pression  d'un  deuxième 
pilon  finisseur  plus  énergique ,  et  le  quatrième  est  débourré  par  un  piston  qui 
chasse  la  briquette  et  la  teît  tomber  sur  une  toile  sans  fin  montée  an-dessous  du 
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moule,  an  milieu  da  oovioir.  Le  premier  piloii  bat  dix  coupe  dane  le  moute  avant 

que  celui-ci  se  déplace  pour  ee  présenter  à  l'action  du  second  pilon  finisseur. 
Ce  dernier  !)at  quatre  coups  sur  la  matière  dans  le  mt^iue  temps,  puis  le  moule 
se  déplace  pour  se  présenter  à  l'acUon  du  débouneur.  Les  pilons  agissent  au 
moyen  de  oonlre-poids  ftxéa  au  eommet  de  leurs  tiges  ;  ils  sont  aoulev^  par  des 
oammes  montées  sur  dea  axes  boriaontanx  commaiMMs  par  l'arbre  moteur,  avec 
dee  rapports  de  vitesse  convenable  pour  que,  quand  l'on  fàit  quatre  révolu- 
tions, l'autre  en  fasse  dix. 

4850.  —  Machine  à  faire  des  combustibles  artificiels,  par  M.  Wanwed- 
dingen.  Elle  ae  compose  d'un  plalMu  mobile,  inonléboriio»l«l«iMnt  sur  un  arbre 
vertical  et  garni  de  quatre  moulée  ;  deux  aont  pfausée  vie4<'V)8«  diamétralement 
Oppoeëe,  et  les  deux  aufros  de  la  ml^mo  manière,  mois  poqM^ndiculairpment  aux 
premipr?.  Un  levier  muni  de  deux  pistons  osi  dispose  au-dessus  de  ce  plateau; 
Sun  centre  d'articulation  est  à  l'une  des  extréutiu>à,  en  deliors  du  plateau,  et  la 
puissance  qui  le  Ikit  wciller  sur  ce  centre  est  appliquée  au  bout  opposé.  ïi  en 
résulte  que  les  courses  des  deux  pistons  sont  inégales.  Le  premier  piston,  le 
plus  près  du  centre,  ayant  plus  de  puissance  et  moins  de  courîîe,  sert  de  mou- 
leur, et  le  second  de  démouleur  pour  chasser  la  briquette  en  dehors  du  moule 
dont  le  Tond  fixe,  qui  fait  partie  du  bàii,  est  percé  au-d^sous  de  ce  deuxième 
piston. 

_  Préparation  et  comprêisicn  de  la  Unarbê  au  moyen  dune  presie 

m^cnniquc,  pnr  M.  Hamon.Deux  machines  ont  été  proposées  par  cet  inventeur  : 
la  première  est  composée  d'un  plateau  rectangulaire  horizontal,  qui  esi  mobile 
verticalement,  au  moyen  d'une  camœo  montée  sur  un  arbre  vertical.  Ce  plateau 
ae  meut  dans  un  cadre  fixé  au  bftti  et  disposé  pour  recevoir  les  mouke.  Un  cou- 
vercle en  fonte  recouvre  ce  plateau  quiind  fa  tourbe  est  renfermée  dans  les  mou- 
les: dans  cet  état,  il  reçoit  la  pression  du  plateau  ;  on  le  soulève  ensuite  h  l'aide 
d'une  pédale,  puis  on  le  place  sur  le  cùte  en  agissant &ur une  poignée;  la  tourbe 
comprimée  est  alors  enlevée  et  remplacée  par  d'autre. 

La  seconde  machine  se  compose  de  deux  plateaux  mobiles  verticaux  au  mofen 
d'une  camme  montée  entre  eux  sur  un  arbre  horizontal.  (Voir  le  dessin  de  cette 
machine  et  sa  description  dans  lê  volume  xv  du  fJr'nir  indu/^trirl.^ 

<851 .  —  Procédés  de  fabrication  des  briqtteltes  combustibles,  par  M.  Morat. 

Les  appareils  destinés  b  celte  ftbrication  ont  été  construits  dans  les  ateliers 
de  H.  Cavé,  )t  l>aris.  Os  reposent  sur  :  4*  l'emploi  des  matières  cosgulantes 
entièrsment  purgées  et  rectifiées;  S*  le  séchage  et  Faggloméiation  par  corn* 

preSïsion . 

Ces  moyens  sont  divisés  en  une  série  d'opérations  successives,  rangées  dan.s 
l'ordre  suivant:  I*  triage  dee  menus  charbons  sur  une  grille  calibrée.  Comme 
accessoires  h  cette  opération  il  y  a  broyage  des  morceaux  trop  groe  pour  passer  I 
travers  les  mailles,  et  deuxième  passe  des  mêmes  morceaux;  2"  élévation  de  ces 
matières  par  une  chaîne  il  godets  se  déversant  dan«  un  premier  cvlindre  hori- 
zontal chauffé  à  la  vapeur;  3"  ctiaufTage  et  séchage  s  opérant  dans  ledit  cylindre 
par  Faction  simullaaée  de  la  vapeur  et  du  mouvement  des  matières  an  moyen 
d'une  vis  d'Archimède;  1^  mélange  du  goudron  dans  un  deuxième  cylindre  placé 
sur  le  prolongement  du  premier.  chaiifTé  comme  celui-ci  à  la  vapeur,  au  moyen 
d'une  d')ul)ie  enveloppe,  el  muni  ii  sa  partie  supérieure  d'un  réservoir  à  goudron 
distillé;  o°  sortie  des  charbons  mélangés  avec  goudron,  dont  lu  liaison  et  l  agglo- 
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mAratiod  sont  ahm  parfidUM,  et  tranaport  continu  de  ces  matières  dans  des 
moules  spéciaux  deatinje  à  la  preraion  ;  6*  preâwûn  aèdie  opérée  par  an  marleau- 

pilon  à  vapeur  ou  h  camme. 

1852.  —  Si/<;fpm>'  complet  (le  manipulation  de  la  tourbe ,  par  MM.  Pautoa 
ei  SuLlil,  compreiuiat  uo  grand  nombre  de  machines.  Celle  destinée  à  la  com- 
pression des  briquettes  se  compose  d'un  long  diftssis  sur  lequel  stmt  placés, 
de  distance  en  distance,  des  rouleaux  en  bois  frettés  en  fer;  celui  du  milieu 
est  vn  fonte ,  parce  qu'il  est  destiné  à  supporter  la  pression  qu'exercent  sur 
les  moules  deux  cylindres  compresseurs  niontés  aiwlessous  de  ces  rouleaux  sur 
un  même  axe  liorizontal.  Sur  les  rouleaux  repose  une  table  en  chêne  divisée 
en  deux  parties  par  des  doisons  formant  deux  moules.  Dans  le  fond  de  ces 
moules  sont  plaoéss  deux  planches  sur  lesquelles  la  touriie  est  comprimée,  et 
qai  8er\  ont  ji  fr;>n-portor  le?  briquettes  au  s<^choir,  au  moyen  des  petits  chariots 
placés  aux  extremues  de  la  machine,  sur  un  tréteau.  La  lourl)e  est  préalablement 
Jetée  dans  une  trémie  qui,  divisée  en  deux  parties  par  une  cloison  légère  en  bois, 
distribue  la  tourbe  dans  tes  moules  de  droite  et  de  gaudie.  Le  moule  ou  augat 
avance  sous  les  deux  cylindres  compresseurs  au  moyen  d'une  crémaillère  que 
&it  avancer  une  roue  flxée  sur  le  même  axe  et  entre  ces  deux  cylindres;  celte 
roue  reçoit  eile-mème  le  mouvement  par  un  système  d'engrenage  actionné  par 
une  manivelle.  Toici  oomment,  au  moyen  de  cette  oMchine»  lè  moulage  des  bri- 
quettes est  obtMitt  :  les  moules»  en  psssant  sous  la  trémie,  se  cbargent  de  tourbe 
qui,  soumise  à  l'action  des  cylindres  colnpres^«urs,  dont  la  circonférence  est 
creuse,  prend  une  forme  arrondie  on  dessus  el  plate  en  dessous;  ce  sont  deux 
longues  briques  do  chacune  %  mètres  de  longueur.  Il  s'agit  de  les  diviser  en  bri- 
quettes d'une  longueur  donnée  et  variable  à  volonté;  k  cet  ei^  deux  plateaux 
garnis  d'un  certain  nombre  de  lames  méialliquos  sont  disposés  de  chaque  côté 
des  cylindres  comprimeui^,  pour  agir  alternativement,  que  ces  cylindres  fonc- 
tionnent dans  un  sens  ou  dans  le  sens  opposé;  mus  par  une  combinaison  d'en- 
grenages et  de  leviers,  ces  plateaux,  au  moyen  do  deux  couteaux,  divisent  la 
tourbe  eomprimée  en  autant  de  briquettes.  La  machine  repose  sur  quatre  roues 
qui  facilitent  son  transport. 

18')?  —  C'}'!frciion  fies  briquettes  co/nhiixtihle^ ,  par  M.  Lepaire. 

La  machine  de  M.  Lrepaire  n  est  autre  qu'un  mouton  ordinaire,  dont  le  pilon 
se  meut  dans  des  montants  verticaux  qui  lui  servent  de  guide  ;  on  le  soulève 
à  l'aide  d'une  corde  h  Textiémité  de  laquelle  l'ouvrier  agît  en  passant  le  pied 
dans  une  boucle  dont  l'extrémité  de  la  corde  est  garnie. 

1852.  —  Machine  propre  à  faire  lex  briqut;^  de  charbon  agglùméré ,  par 
M.  Brécboa.  £lle  est  composée  d  un  plateau  en  fonte,  mobile  horizontaleotent,  sur 
lequel  sont  disposés  trois  casiers  garnis  de  huit  moules  diacun;  au-dessus  du 
premier  se  trouve  bi  trémie  chargée  de  matière  qu'dié  distribue  dans  les  huit 
moules  placés  au-dessous  d'elle;  au-d^us  du  second  casier  est  disposé  un 
mécanisme  composé  de  huit  pilons  verticaux,  mm  par  dcscammes  fixées  sur  un 
arbre  horizontal  commandé  par  un  moteur  i  ealin,  au-dessus  du  troisième  casier 
est  disposé  l'appareil  débourreur,  que  l'on  Ihit  agir  par  des  Isvîers  en  appuyant 
sur  une  pédale.  Quand  les  moules  du  premier  casier  aont  pleins,  on  fait  décrire 
au  plateau  un  tiers  de  révolution,  on  arrête  et  on  les  soumet  à  l'action  des  pilons, 
puis,  faisant  tourner  encore  le  plateau  d'un  tiers  de  tour,  on  débourre  les  moules 
it  i  aide  de  la  pédale.  Fendant  ce  temps,  comme  on  l'a  compris,  les  moules  du 
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sécoiid  «I  dn  troisième  se  sont  remplis  do  la  matière  qui,  comprimée,  est  retirée 
MM»  foraw  de  briquettes  reetangalaiies  par  les  débonrreurs. 

— Procédés  de  manipulation  el  de  condensalim ,  de  dessiccation 
et  de  cnrbnm'fiaHon  de  ht  tourbe,  par  M.  Pietfe.  Doux  m;icliine=î  sont  décrites 
dans  ce  brevet.  La  première  so  compo^  d  une  plate-forme  en  fonte  supportée 
par  six  pieds  reliés  par  des  traverses  qui  portent  une  crapaudine  placée  au  centre. 
Sur  cette  plateforme  sont  disposées  des  boites  évasées  par  le  fond  dans  tout» 
leur  longueur,  et  en  pied  droit  par  le  bout  contre  loquol  se  fait  la  pression.  Le 
fond  de  chaque  bolt^  o«it  âivUô  en  deux  parties  dont  l'urif"  est  mobilt»  et  perforée 
de  petits  trous  pour  1  écoulement  des  eaux.  Dans  chaque  boite  est  un  piston  qui 
prend  absolumeot  sa  fimne  intérieure;  il  est  muni  d'une  tige,  et  oelle-ci  d'un 
gslet,  et  est  guidé  dans  sa  course  par  des  eoulisseaux  fixés  aux  boites.  XSn  arbre 
vertical  repose  sur  la  crap;iudine  et  traverr>c  le  rentre  de  l'appareil  ;  il  porte  une 
roue  d  erifirenago  qui  le  commande  et  un  excentrique  qui,  dans  son  mouve- 
ment de  rotation,  fait  avancer  le  piston  dans  les  boites  et  comprime  ainsi  la 
matière.  Après  la  compression,  le  pist(m  est  ramené  1  son  point  de  départ  an 
moyen  d'un  ou  de  plusieurs  pol<b.  L'arbre  vertical  est  encore  garni  d'un 
deuxième  excentrique  qui  fait  fonctionner  un  châssis  mobile,  permettant  au  fond 
des  moules  de  se  développer  sur  une  charnière,  ot  de  livrer  passatre  h  la  matière 
immédiatement  après  la  compression.  Le  châssis  est  ramené,  au  moyen  d'un  res- 
sort, en  dessous  du  fond,  qu'il  maintient  pendant  l'opération  par  sa  partie  exté- 
rieure, ainri  que  tes  tètes  des  boulons  placées  dans  ses  coulisses. 

La  seconde  machine  est  composée  également  d'une  pîate-forme  en  fonte,  munie 
de  boites  de  mémo  forme  que  celles  décrites  à  la  machine  à  mouler  circulaire, 
c'est-à-dire  qu'elles  sont  évasées  par  le  fond.  Le  fond  de  ces  bottes  est  aussi  di" 
visé  en  deux  parties  dont  l'une  est  mobile  à  l'aide  d'un  levier  mu  par  un  excen- 
trique. Ce  fond  se  lève  quand  la  pression  est  terminée,  pour  laisser  la  facilité 
de  cliarger  la  boîte,  et  son  mouvement  lui  pi-rmcl  de  descendre  de  fai.on  à  fermer 
l'ouverture  pour  rt'sislcr  à  une  nouvelle  pression.  1^  piston  dont  chaque  boite 
est  munie  est  relie  à  une  tige  garnie  d'un  galet.  Deux  arbres  disposés  hurizonta* 
lement  et  parallèlement  au-denus  de  la  ptete-forme  reçoivent  autant  d'excen- 
triques qu'il  y  a  de  bottes,  et  ceux-ci,  dans  leur  mouvenrant  de  rotation,  font 
avancer  les  pistuns  qui  compriment  ain<i  la  matière.  Ce<?  pistons  sont  ramenés, 
après  la  compression,  à  leur  point  de  départ  à  l'aide  de  contre-poids.  Les  ar- 
bres horizontaux  sont  commandés  par  des  roues  qui  engrènent  avec  une  vis  sans 
fin,  recevant  elle-même  un  mouvement  continu  par  l'intermédiaire  d'engrenages 
d'angle  fixés  sur  un  arbre  actionné  par  un  moteur. 

Dans  une  addition  de  1853,  l'auteur  donne  deux  nouvelles  dispositions.  La 
première  comprend  un  plateau  horizontal  fixe,  muni,  vers  sa  circonférence,  de 
huit  moules  mobiles,  avec  un  axe  central.  Un  même  nombre  de  pistons,  reliés  à 
des  tiges  terminées  par  des  galets,  sont  maintenus  en  contact  avec  une  camme 
fixe  et  montée  au  centre  du  plateau.  C'est  par  cette  cannne  que  les  pistons  com- 
priment  In  m  ihère  venant  d'une  trémie  supérieure. 

La  seconde  disposition  consiste  en  deux  caisse  en  fonte  montées  horizontale- 
ment sur  un  bâti  mobile.  Entre  ces  caisses  est  un  arbra  moteur  muni  d'un  pi- 
gnon qui  engrène  avec  une  crémsillère,  dont  les  extrémités  sont  garnies  de  pis- 
tons mouleurs  qui  refoulent  alternativement  la  matière  au  bout  des  deux  caisses. 

48âS.  ^  MuetUne  à  solidifier  la  hotùUe,  le  charbon  el  autres  substances 
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de  même  nature,  par  M.  King:?rord.  L'appareil  compose  d'un  plateau  animé 
d'un  mouvement  de  rotation  continu;  ce  plateau  est  adapté  à  un  tiéti  mobile  par 
intermittence,  et  à  ?a  périphérie  il  est  garni  de  moules  dont  chacun  est  destiné 
k  raoavoir  un  piston  qui,  en  s'y  enfonçant  par  les  movvtnwnts  otaies  commu- 
niqués au  pktaaUf  donne  h  la  iMlière  la  forme  et  la  densité  convenable.  Le  pis- 
ton est  actionné  soit  au  moyen  d'une  combinaison  de  iRviers.  s^oit  par  un  volsnt 
ajusté  sur  Taxe  central  moteur  qui  imprime  le  mouvement  aux  lâTiers  à  chaque 
révolution  de  la  manivelle  motrice. 

L'inventeur  propoee  eneoie  de  maiHBiiYrer  les  pistons  movlenrs  an  mafVÊk  de 
ejlindrae  à  air  avec  pistons  en  ploogears  qui  reçoivent  lenr  action  de  l'air  en 
d'in autre  fluide  élastique  venant  de  réservoirs;  ces  cylindres  sont  munis  de  sou- 
papes wlf-acting  construite!  de  manière  î»  donner  une  pression  en  périodes  ùxm 
entre  chaque  mouvement  du  plateau  tournant;  par  cette  pression,  les  substances 
eonlennes  dans  deux  eu  phisienrs  nioolea  opposés  sont  comprimées  altefnative- 
ment,  en  même  temps  que  les  mouise  a4iSMirtB  se  tcinpiiieent,  et  qnand  les 
levier><  ou  les  pistons  reviennent,  le  plateau  accomplit  «ne  révolution  partielle 
qui  suffît  pour  obliger  le  moule  suivant  à  prendre  la  place  de  celui  qui  vient 
de  recevoir  l'action  des  pistons,  pendant  que  ce  dernier  est  mis  à  la  di^ioeitieQ 

un  eppafeil  déboaneur  acti«Miné  par  des  canoMS. 

4833.  —  Trailement  4e$  dMona  ét  mutm  tmbitmieê»,  muphjfi*  comme 

combustibUs,  par  M.  Gwynne. 

L  auteur  fait  l'application  de  plusieurs  béliers  actionnés  par  des  excentriques 
qui  agissent  dans  le  sens  vertical  annkssns  d'un  plateau  tonnant  horiaontaie- 
ment»  lequel,  cbauflé,  eet  muni  d'ouvertures  destinées  è  recevoir  la  anbatanee  à 

comprimer. 

4854.  —  Machine  à  fabriquer  le»  molles,  par  M.  Desmarets. 

La  matière  est  mise  dans  un  entonnoir  dans  lequel  elle  est  brassée  par  quatre 
palettea.  Un  grand  plateau,  muni  de  duq  moules  et  tournant  sur  lui-mèase, 
amène  snoosssivemsnt  chaque  moule  soos  un  fouloir  conduit  par  ce  pistsau, 

pour  monter,  au  moyen  do  petits  galets,  sur  les  échelons  d'une  crémaillère.  Ce 
fouloir  tombe  dans  le  moule  qui  se  trouve  au-dessous  de  lui,  chaque  fois  que  les 
galets  rencontrent  une  fossette  dans  leur  course,  ce  qui  a  lieu  dix-huit  fois  de 
suite  dans  le  même  moule  avec  un  fouloir  eu  tampon  du  poids  de  47  kilog.  La 
dix-neuvième  chute  aert  à  faire  sortir  la  motte  du  moule  sur  nn  plateau  qui  la 
reçoit.  lequel  est  commandé  par  le  plateau  porte-moule  au  moyen  d'un  levier  et 
d'une  vis  sans  Fin.  Le^^  raoules  tournent  trois  fois  pendant  qu'ils  reçoivent  les 
dix-huit  coupe)  du  fouloir. 

4854.  —  Prœédéê  de  uOkHfieatim  el  (tépuruUM  dêt  memu  eharhom  om 
morts  n^itances  oléagineuses  ou  hiinminemee,  et  moùhùte*  propres  à 

effecluer  ces  opérât inn^  par  M.  Kingsfon! 

Après  avoir  rappelé  le  principe  de  sa  patente  précédente  'voir  plus  haut),  l'au- 
teur ajoute  :  «  Néanmoins,  je  conserve  en  général  le  mode  de  construction  pour 
eomprimer  la  bouille  menue,  mais  au  lien  de  la  roue  et  des  eicentriqiies  au 
moyen  desquels  fonctionnait  la  machine  susmentionnée,  je  sobelitne  UD  système 
de  leviers  dont  l'action  a  lieu  en  directions  opposées  et  qui  sont  mus  par  un  le- 
vier à  contre-poids  ou  par  toute  autre  fort  e  qui  h^\1  de  manière  à  porter  l'ac- 
tion des  leviers  opposés  en  ligne  directe;  lorsque  la  course  s'achève  et  que  la 
substance  eet  comprimée,  la  preste  se  maintient  jusqu'à  la  reMehe  des  leviers.  • 
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Dans  ses  aouvellc»  dispoeitioitt,  raDlfliir  «mploia  dmxoa  plmiMirB  plateaux  qui 

fonctionnent  autour  d'un  centre  confimun.  nu  moyen  d'un  qfalèlM  da  tovient  «t 
la  pression  des  pistons  est  effectuée  par  1  exiei  leur. 

4  S&k,~-PerfecUotmement  dans  la  compression  de  la  tourbe,  par  M .  Klagsford. 

Le  prineipe  daa  machinée  décritea  par  l'îaventeur  rapoee  ear  rapplicalkm  dm 
leviers  à  ganouillôres.  On  peut  voir  l'unade  cee  diepoeitions  dans  la  vohiine  xiti* 
du  Génie  industriel,  février  <857. 

4834.  —  Machine  à  mouler  les  charbons  artificiels,  par  M.  Detremon. 

datte  machina  eet  composée  de  deux  naontanta  varticanz  en  fonte,  entre  lea- 
qnela  sont  placée  dea  rè^es  de  mémo  métal  d'une  aaeex  granda  longueur.  Gaa 
règles  sont  garnies  d'écliancrures  en  deffli^^rcle  ^r  diacun  do  leurs  côtés  lon- 
gitudinaux, de  sorte  que,  placée®  les  unes  au-dcs<'i'*  Hos  autres,  eUes  font  l'effet 
d'une  plaque  percée  d'un  grand  nombre  de  trous  circulaires.  On  commence  par 
placer  la  première  règle  nir  la  aommier  qui  relia  les  deux  montants,  puia  on 
ramidit  (outa  la  rangée  dea  troua  daml-circutairea  da  celle  règle  de  la  matière 
préparée  pour  fabriquer  le  charbon  artificiel.  On  place  ensuite  la  seconde  règle 
dont  les  échancrures  corresiKinilent  n  r  c\A\v<  f)p  !;i  premii^re  règle,  et  comme 
elle  est  également  échancrée  par-de&sus  du  cote  opposé  à  son  contact  avec  la 
première  règle,  on  remplit  da  matière  aea  échancrurea  et  on  place  une  troiiièmia 
règle  que  l'on  remplit^  et  ainsi  da  suite,  jusqu'à  ce  que  taule  la  hauteur  dee 
bâtis  soit  complétée.  Alors  on  opère  la  pression  sur  tous  les  moules  à  la  fois  au 
moyen  d'un  fort  plateau  qui  recouvre  la  dernière  règle.  A  cet  effet,  deux  vis  sont 
montées  de  chaque  côte  dans  les  montants  et,  à  i  aide  d'une  transmission  par 
engrenages,  coqama  cdle  appliquée  aux  cyltodrea  dans  des  laminoirs,  on  fiiU 
deacandra  bien  parallèlement  la  plateau.  Pour  efliBctuer  la  déboumge  da  tous 
ces  moules  h  la  fois,  un  appareil  est  disposé  vis-h-vis.  sur  le  côt^  ;  il  est  composé 
du  mùine  nombre  de  liges  cylindriques  qu'il  y  a  do  trous.  Ces  liges  sont  mon- 
tées sur  une  piaUoe  verticale  Gxée  à  une  crémaillère  horizontale  qui  engrène 
avec  un  pignon.  En  faisant  tourner  ce  pignon  à  l'aida  d'una  manivdla,  on  déplaça 
^mullanément  toutes  cm  tiges,  convenablement  guidées  dans  ce  mouvement,  et 
on  les  fait  i^nétrrr  d  ins  les  moulf  ;  pu  r!i;i>sant  devant  elles  h-^  briquettaaOflin' 
driques  qui  vienneîit  a  y  être  afzgloirietee.s  par  l  opération  précédente. 

48S4.  —  Machine  à  fabriquer  du  charbon  creux  ou  plein  et  autres  ma>' 
Hêm,  dU9  RigaUdêy  par  Mil.  Rigal,  Giraudon  et  Philippe. 

Celte  machine  est  composée  de  cinq  pilons  verticaux  battant  dans  un  même 
nombre  de  moules  cylindriques  fondus  tous  ensemble  avec  un  entonnoir  longi- 
tudinal dans  lequel  on  verse  la  matière.  Le  châssis  qui  soutient  les  tiges  verti- 
cales auxquelles  ces  pilons  sont  reliés  porte  deux  traversée  étagées;  oella 
aupérieure  reçoit  un  resaort  è  boudin  qui  entoura  les  tiges,  et  eelle  infârieare 
un  cadre  mc^Ie  en  fonte,  muni  de  deux  rangées  de  pignons  dentés  <;ur  une 
portion  de  leur  circonfcrence.  et  qui,  placés  latéralement  devant  et  derrière 
chaque  tige,  sont  destinés  à  engrener  alternalivement  avec  des  crémaillères 
fixées  sur  ces  tiges.  La  première  rangée  de  pignons  calés  sur  uamémaarbra 
horiMutal  (quand  la  cbftssia  sur  lequel  cet  arbre  est  monté  las  maintient  engrenée 
avec  les  crémaillères  du  devant)  provoque  le  soulèvement  des  pilons  en  compri- 
mant les  ressorts  h  boudin.  Puis,  comme  les  pignons  ne  sont  dentée  que  sur  la 
moitié  de  leur  circonféreace,  au  bout  d  un  demi-tour  ils  abanaotuieiil  la  cré- 
niaillèra  et  les  tiges  ;  celles^  retombent  ahna  an  comprimant  la  matière  ran- 
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fbrméa  dms  les  moides,  et  par  lenra  poids  et  par  l'action  des  ressorts  k  bot^in. 

Alors,  m  moyen  d'un  roécanisine  à  engrenages,  on  déplace  le  châssis,  de  façon 
à  faire  engrener  la  deuxième  rans^ée  de  pignons  avec  les  crémaillères  fixées  de 
l'autre  côté  des  ti^es  dtvs  pilons,  do  façon  à  fairo  tiiarctier  ceux-ci  en  sens 
inverse,  c'esl-à-dire  à  les  faire  descendre  pour  opérer  ie  Uébouri-age  des  moules 
dont  les  fonds  sont  fmnée  par  des  plaques  mobiles. 
4U4.     Machine  A  camprimar  le  charbon  ariificipl,  par  M.  Mallé. 

Cette  machine  se  compose  d'une  table  ou  bâti  en  bois  qui  porto  encastrt^e  una 
botte  en  fonte  dans  laquelle  fonctionne  un  pii^ton  multiple  destiné  à  mouler  les 
briquettes.  Ce  piston  est  fixé  verticalement  à  de  petits  rcfoutoirs,  et  il  est  relié  à 
«ne  tabla  snrmonléa  d'vne  coionnoUe  ;  oelifr«i  est  tonninée  par  une  foarcho 
nmnie  d'un  galet,  et  traverse  verticalement  une  douille  également  garnie  de 
paîpu  qui  lui  servent  de  truide  et  facilitent  «son  mouvement.  La  boîte  en  fonte 
qui  sert  de  moule  est  recouverte  par  une  plaque  percée  d'autant  de  trous  qu'il 
y  a  do  refouloirs  Sséa  k  la  taUo  du  piston,  et  son  fond  est  fermé  par  une  plaque 
mobile  autour  d'un  boulon  verlleal.  L'adoeanion  du  piston  se  produit  au  moyen 
d'une  camme  agiSBtnt  sur  le  galet  engagé  dans  la  fourche  de  la  colonnes  Cette 
camme  est  fixée  sur  un  arbre  commandé  par  un  levier  if  contre-poids. 

4854.  —  Perfeclionnemml  dans  la  fabricaiion  d  un  combustible,  par 
M.  Spottttwûdo. 

L'invention  consiste  k  emidoyer  des  rouleaux  pour  comprimer  le  charbon  et 

le  faire  pa<;ser  dans  le  moule  après  qu'il  a  été  réduit  ii  un  ét.;U  convenable  pour 
être  pressé  et  formé  en  bloc.  Le  charbon  se  meut  dilficileuient  dans  un  espace 
étroit,  même  dans  une  direction  verticale,  et,  par  suite,  ne  tombe  pas  toujours 
par  son  propre  poids  dans  les  moules  en  quantités  égales  et  suHIsantes.  De  là 
résulte  dans  les  blocs  une  inégalité  qui  les  déprécie.  Si  l'on  ne  peut  établir  une 
alimenliition  continue  et  régulière  de  charbon  cbaulTé,  l'on  perd  une  partie  des 
produits,  et  le  travail  de  compression  se  ralentit  de  manière  a  augmenter  les  frais 
de  l'opération.  L'ioveotiou  a  pour  objet  de  remédier  k  ces  inconvénients.  Pour 
cela  l'auteur  diapose  au-deasua  du  moule  des  rouleaux  fe  sarfiice  rugueuse ,  se 
mouvant  l'un  vers  rautre,  suillsamment  écartés  et  marrliant  assez  lentement  [lour 
permettre  le  passage  entre  eux  do  la  quantité  voulue  de  charbon.  De  celia 
manière  le  cliarbon  est  non-seulement  amené  dans  le  moule,  mais  il  est  soumis 
à  une  pression  partielle  qui  le  dépouille  de  beaucoup  de  gaz  et  le  prépare  pour 
la  eomprassion  finale. 

485B.  —  Machine  à  former  les  boulettes  en  charbon,  par  M.  I^croîx.  Eilo 
est  composée  de  deux  cylindres  dans  !e.=;quels  sont  creusés  les  moules  des  bou- 
lettes. Une  trémie  placée  auniessus  fournit  la  matière;  des  engrenages  font  tour- 
ner Isa  cylindrée  et  avancer  une  taUetto  horizontale  anr  laquelle  tombent  les 
faoulettsi. 

4  855.  —  Mécanique  propre  à  méUmger  le  etaréo»  et  à  fabriquer  ie$  bri^ 

gttetles,  par  M.  Delrez. 

L'invention  consiste  dans  un  appareil  composé  d'abord  d'un  agitateur  pour 
détayer  la  terre  et  le  charbon,  ensuite  do  doux  cylindres  creuate  k  leur  surikce, 
qid  compriment  ot  moulent  la  matière,  et  enfin  en  une  toile  sans  fin  qui  entnlue 

les  briquettes  moulées. 

4855.  —  Concentration  de  In  tourbe  pour  en  extraire  le»  hittUeM  bUumi^ 
neu$et,le  ctutrbon,  le  gaz  et  la  towrbe,  par  M.  Kichard. 
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Le  mode  d'action  de  la  madiiiie  à  eomprimer  les  briquettes  a  beauooiip  d*BV-< 
logie  avec  celui  de  la  machine  Middteton,  décrite  page  48  :  c*eet  Uù  appareil 

composé  d'un  hAti  en  dmx  parties  rpliéc?  entre  elles  par  des  entretoiseo.  Sur  le 
bâti  SB  fixent  deux  axes  principaux  ;  le  premier  reçoit  un  pignon  et  un  volant, 
et  tel  deux  pavHea  de  irammiBiiion,  l'une  fixe  el  Tantre  Mie.  Sur  une  plaque 
de  fondation  est  fixé  un  pivot  autour  duquel  peut  tourner  une  ptale-forme  en 
fonte  dont  le  fond,  d'une  certaine  épaisseur,  est  percé  d'un  certain  nombre 
d'ouvertures  circulaires  formant  autant  de  moules  pour  la  compression  de  la 
tourbe.  Un  piston,  placé  convenablement  au-desâus  des  moules,  est  actionné 
par  un  «centrique  calé  sur  le  second  vttn.  Une  trémie  aUechée  au  Mti,  au- 
dessus  des  moules,  reçoit  les  matières  soumisse  lia  compression  pour  en  fermer 
les  briquettes.  Çe^  matières  s'introduisent  dans  les  vides,  au  fur  et  à  mesure 
qu'ils  se  présentent  dans  l'f^pacp  orctifK^  par  le  fond  de  la  trémie.  Le  mouve- 
ment de  la  cuvette  s'opère  au  moyen  d  un  repoussoir  mécanique  glissant  dans  des 
guides  et  acttovaé  per  une  bielle  mue  par  un  excentrique.  11  faut  que  chaque  fois 
que  le  piston  comprime  une  briquette  l'un  des  moules  soit  dégagé.  Pour  obtenir 
ce  résultat,  un  refouloir  s'ajuste  dans  un  iruide  venu  de  fonte  avec  le  pivot,  et  il 
est  actionné  par  une  biollo  coniinandi^e  éj,'alemenl  par  un  excentrique.  Les  bri- 
quetles  sont  reçues,  à  leur  sortie  de:»  moules  de  la  cuvette,  par  une  tuile  sans  ùa, 
(  Voir  le  vol.  xiv  du  Génie  induilriel.) 
4856.    AppareUpow  ecnœrtir  les  mernif  charbom,  mtee  miUmge  ttêm 

ou  avivas  xuhstnnrex ,  en  corps  f^nlides,  par  M.  A.  Dawson. 

Dei  menus  de  houille  ou  de  coke  mélan^^és  avec  de  l'eau  sont  plac(^s  dans  une 
botte  imperméable  et  d'une  forme  dont  la  superficie  est  très-grande,  comparati- 
vnnent  à  son  ▼olnme.  Cette  boite  est  mise  dans  un  fourneau  qui  permet  un 
chauffage  uniforme.  \  une  température  convenable  aux  matières  que  l'on  soumet 
à  l'opération.  Après  son  chauffage,  celle  boîte  est  retin'e  fourneau  el  on  en 
transmet  le  contenu  (dont  le  volume  a  diinmué),  sans  1  exposer  à  la  tempéra- 
ture de  l'atmosphère,  dans  un  moule  où  il  est  comprimé  à  l'aide  d'une  presse 
hydraulique,  et,  par  suite,  transformé  en  un  Uoc  de  combustible. 

1856.  —  .VooAâie  servant  h  la  fabfieaxiwi  de  6oiifos  cfe  charbon  «i  dê 

terre-huuille,  par  MM.  Welmarl  frères. 

La  machine  consiste  en  deux  gros  rouleaux,  dont  l  un  e^t  pouvu  de  468  mouleâ 
ovoïdes,  et  l'autre,  ayant  sa  surface  unie,  est  destiné  à  presser  la  pAte  ou  le 
mélange  dans  les  moules,  au  moment  où  le  mélange  descend  d'une  trémie  supei^ 
posée.  Une  chaîne  sans  fin  enlève  les  boulets  et  les  conduit  dans  des  canwanx 
ou  séchoirs  où  l'opération  termine. 

1 856.  —  Charbon  minéral  et  végétal  obtenu  par  les  moyens  ordinales  et 
par  me  presse  à  agglomérer  et  à  mouler,  par  M.  Hobitz. 

Ce  sysièms  se  compose  d'un  plateau  circulaire  percé  de  deux  rangées  de 
trous  concentriques  formant  chacune  16  moules.  Ce  plateau  est  monté  horizon- 
talement sur  un  pivot  qui  lui  donne  un  mouvement  de  rotition  intermittent.  A 
cet  effet,  46  saillies  ménagées  à  égale  distance  Tune  de  1  autre  sur  sa  circonfé- 
rence mM  destinées  h  être  attaquées  tour  k  tour  par  un  levier  qui  foit  tourner 
ce  plateau  chaque  fois  d'un  esiiiàme  de  tour.  Au 'dessus,  supporté  par  deux 
bâtis  latéraux,  est  ajusté  dans  des  paliers  un  arbre  horizontal  animé  d'un  mou- 
vement de  rotation  continu ,  et  muni  sur  sa  lonerueur,  entre  les  deux  paliers,  do 
trois  caromes  :  la  première  actionne  un  piston  double  qui  opère  la  pression  de  la 
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matière  dans  les  deux  moules  placés,  au  moment  de  raction  de  cette  camme, 
dfreeteuMot  aa-deMous.  La  aeconde  camme  fttt  fonctioaner  un  second  piston  à 
section  reelangnlaire  qui ,  on  pénétrant  dans  des  ouvertures  de  même  forme 
pratiquées  vpr<s  |p  centre  du  phitcau,  e«t  destiné  h  l'arrAtpr.  afin  d'as^uror  sa 
position  et  que  les  moules  se  trouvent  bion  vifi-à-vis  du  double  piston  presseur. 
La  troisième  camme  fait  agir  un  troisième  piston,  dit  démauleur,  au  meyeu 
duquel  les  briquettes  sout  chassées  dn  moule  sur  une  toile  sans  fin  destinée  k 
les  recevoir. 

4886.  —  Pri'paradon  m/^raniqup  de  la  tourbe,  par  ^^  Srhmitz. 

L'auteur  a  indique  trois  dispositions  de  macliines.  La  i  ukmière  a  beaucoup 
d'analogie  avec  iee  machines  k  labriquer  les  tuyaux  de  drainage  ;  elle  est  oom- 
pesée  dTnne  trémie  fixée  sur  un  cône  en  métal  renfermant  une  hélice  mobile» 

destinée  ?>  ropou>>cr  la  mnf  ièn»  qui  di'>«  end  de  la  trémie  vers  le  sommet  du  cAne. 
A  cet  endroit,  deux  laminoirs  horizontaux  garni=  de  cinq  cannelures  circuliiires 
qui  commencent  à  comprimer  la  matière  fournie  |mr  la  vis,  et  la  conduisent  à 
deux  autres  eylindrM  k  surfoee  unie,  placés  près  des  premiers.  Derrière  ces 
deux  derniers  cylindres  sont  disposées  des  plaques  qui  guident  la  matière  com- 
primée dans  l'intérieur  des  moules  cylindriques  où  un  couteau  mécanique  la 
coupe  de  longueur. 

DEuxii^MK  MACHINE.  Ello  ost  composéo  de  deux  disques  montés  borizontale- 
mettt  et  tangentiellement  Tun  à  l'autre  sur  des  arbres  verticaux,  animés  d'un 

mouvement  continu  en  sons  inverse.  La  rirc-onfé ronce  de  ces  ili-ques  est  garnie 
d'entailles  en^nanl  ensemble  et  dans  lesquelles  la  n>;«ii<'rt'  t>si  refnult^  par  une 
hélice  placée  au  centre  d'une  trémie  verticale  moulée  un  peu  sur  le  côté,  au- 
dessus  des  disques.  Ui  matière  sort  d'entre  les  entailles ,  sous  la  forme  d'un 
ruban  ondulé,  que  Ton  casse  ensuite  pour  filtre  les  briquettes. 

Troisième  MAcniNE.  Lt  compression  a  lieu  au  moyen  d'un  piston  animé  d'uo 
mouvement  rectiligne  verlioil  de  va-et-vient.  Devant  ce  pi-t<>n  est  placé  un 
moule  circulaire  percé  de  trois  ouvertures.  Ce  moule  peut  se  déplacer  sur  son 
centre,  et,  par  suite,  présenter  à  factkm  dn  piston  mouleur  l'un  des  trous.  Fen- 
dant le  temps  néceaaaire  à  la  compression,  on  remplit  le  second  trou,  tandis  que 
le  troisième  est  débarrassé  de  la  briquette  moulée,  dans  l'opération  précédente, 
par  un  débourrcur  rp]\f  un  p\^\im  mm\mr.  Le  moule  est  donc  obligé  de  faire  un 
tiers  de  révolution  pour  chaque  uiouveim  nl  de  va-et-vient  du  piston. 

1866.  -~  Fithrieaiionée  ekm^on  artificiel,  (mr  M.  Baîngo. 

La  machine  employée  par  H.  Raingo  n'est  antre  que  celle  de  M.  Capouillet,  k 
roufs  mobiles  tan?ontio!Ie>.  Le  dt^^sin  de  cette  machine,  appliquée  au  moulage 
des  brique-i,  est  décrit  avec  détails  dans  le  vol.  il  de  ce  Recueil. 

4856.  —  Machine  à  agglomérer  toutes  lex  fruitières  combustibles  menues, 
par  H.  Gérino.  C'est  un  marteau-pilon  à  vapeur,  à  action  directe  ;  le  pilon  pro- 
(mment  dit  est  remplacé  par  quatre  pistons  cmtespondant  à  autant  de  moules 
dont  les  fonds  ^ont  di?pf><5és  pour  i^tre  mobilisés  et  recevoir  des  débourreurs. 

1856.  —  Maihinv  t  irculaire  à  mouler  le  charbon,  par  MM.  Guiol  el  Ma- 
goiadas.  Elle  est  aussi  formée  de  deux  disques  horizontaux  se  touchant  tangen- 
tteHement.  Les  écbanerores  pratiquées  sur  leur  circonférenoe,  en  se  rencontrant, 
comprimoot  la  matière  fournie  par  une  trémie  supérieure,  laquelle  est  ensuite 
Klletée  sur  une  tablette  en  plan  incliné  placée  dessous,  entre  les  deux  disques. 

4896.  —  Machine  à  faire  les  briquettes  en  charbon  de  terre,  par  M.  Van- 
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derheggen  .  consistant  on  unp  prpçsp  à  levier;  la  btiqiietto  est  comprimée  dana 
un  moule  <ui  moyen  d  un  piston:  le  fond  du  inouie  est  un  autre  piston;  lorsque 
la  briquette  est  comprimée,  le  piston  supérieur  se  rélève,  le  moule  descend  sur 
le  piston  iolériear  qui  pousse  la  briquette  hors  dtt  moule. 

1866. <^  A;j</loméraiiondes  combusHbhsmêiiutpar  l'empMdêlapÊvsnm 
seule,  par  M.  Baroulier.  L'appareil  nVst  autrr»  qu'un  marteau-pilon  à  vapeur,  ne 
comportant  rl'autreâ  changements  que  reiiv  neres^ires  pour  la  diapositloo  par- 
ticulière des  muules  destinés  à  recuvuir  les  briquettes. 

48B6.  —  Sjftiéme  de  machine  propre  à  la  faMealim  det  briquettêê  pour 
chantage  dei  fourneaux  de  locomotieet  par  MM.  Poirsin,  Meurent  et  C*. 

Par  celte  machine,  la  matière  est  comprimée  dans  dps  moules  par  deux  pis- 
tons qui  agissent  alternativement;  les  bri(|uoties  sont  eatralaéea  par  une  toile 
métallique  qui  les  fait  passer  dans  un  four  à  .s^niier. 

48S6.  —  Machine  à  mouler  tet  Mguettes  formées  de  charbon*  aggltmêté», 
par  H.  Debayntn.  Elle  se  compoee  de  deux  roues  verticalee  en  foule.  L'une  de 

ces  deux  roup?,  dont  t'axe  tourne  dan«  de;?  roussinels  fix<«»,  porte  à  sa  circon- 
lérence  luë  niuuies  à  briquettes.  L'autre  roue,  dont  l'axe  tourne  dans  des  cous- 
ainels  mobiles,  est  lisse  à  la  circonrérence  et  se  trouve  continuellement  en  coo- 
taet  avec  la  roue  qui  porte  tes  moules.  Oo  voit  que  ce  principe  a  été  souvent 
proposé  par  divers  inventeurs. 

1 857.  —  Machine  à  mouler  et  à  comprimer  let  eorpi  gnu  et  ien  faire  des 
briquettes,  par  MM.  Ozou  de  Vcrrie  et  C'». 

Cette  machine,  d'une  disposition  mécanique  assez  compliquée,  est  composée 
d'un  grand  tambour  formé  de  quatre  plateaux  en  fonte  garnis  d'augets.  Ce  tam- 
bour est  claveté  verticalement  sur  un  arbre  horizontal  monté  dans  les  paliers  en 
fonte  reliés  par  une  plaque  fixée  >ur  le  so!.  Au-dessus  du  tambour,  et  agissant 
tangentiellement,  est  monté  un  fort  galet  en  foute  qui  sert  de  presseur.  Les  fonds 
des  augets  ou  moules  sont  mobiles  par  le  fait  même  de  la  rotation  du  tambour. 
A  cet  effet,  ib  sont  réunis  à  des  tiges  qui,  dirigées  vers  te  centre,  mat  rsliéee 
à  autant  de  petits  arbres  qu'il  y  a  de  divisions  d'augets  sur  la  circonférence  du 
tambour.  Or,  comme  il  y  a  trois  augetsqui  se  trouvent  à  rote  les  uns  des  autres 
entre  les  quatre  plateaux  du  taml)our,  chaque  arbre  reçoit  les  liges  de  trois 
augeis;  de  plus,  il  est  muni,  k  an  deux  extrémités,  de  galels  qui  s'engagent, 
avant  que  te  presseur  n'agisse,  dana  uneoouHsse  fixée  au  bâti,  et  dont  la  forme 
oblige  les  arbres  à  se  soulever  et  naturellement  avec  eux  les  fonds  des  moules. 
Une  fois  la  pression  exercée  et  les  briquettes  comprimées,  et  lorsque  la  rotation  du 
tambour  a  ramené  les  augets  vers  la  partie  inférieure,  près  du  sol,  une  seconde 
coulisse,  disposée  d'une  manière  analogue  à  la  premiéfe,  oblige  te  fond  des 
montes  à  chasesr  les  briquettes  qui  y  sont  contenues  et  qui  sont  reçues  sur  une 
toile  sans  fin  chargée  de  les  entraîner. 

\sryi .  —  Perfectionnement  dan*  k*  machines  à  mélanger,  solidifier,  pres- 
ser et  mouler,  par  M.  Evrard. 

Les  menus  charbons  primitivement  cbtuffés,  dans  une  chaudière  close,  par  un 
courant  de  vapeur,  stmt  élevés  par  une  chaîne  à  godeLs  qui  les  déverse  dans 
un  cylindre  horizontal.  Ce  cylindre  est  muni  d'une  hélice  animée  d'un  mouve- 
ment de  rotation  continu  qui  conduit  la  maiière  dans  un  mélangeur  composé 
d'un  cylindre  vertical  enveloppé  par  une  clieraise  chauffée  par  un  courant  de 
vapeur.  De  œ  métengeur  partent  dès  tubes  qui  oonduiseni  ta  matière  dans  seixe 
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moules  cylindriquM  montés  Mir  une  courosne  fixe  placés  borisoiitalemeiit.  Ls 
centre  de  cette  comonn  «st  occupé  par  un  plslem  q«i  ssri  ds  goide  à  seize 

pistons  diï;po-=(^^  comme  rayons  d'une  rouo,  dp  fa<;on  îï  corrof?pondrp  vis-à-vis 
des  moulos.  (as  pistons  mouleurs  sont  actionnés  par  une  manivelle  centrale  fixée 
sur  Taxe  principal  de  transmission  de  mouvement. 

1857.  Machine  à  bielle  et  balancier  pour  cemprimer  lee  charbemy  psr 
M.  Detombay.  Un  pislon  pénétrant  dans  le  moule  comprime  la  briquette,  et  un 
autre  piston  îa  fait  sortir  du  moule  quand  la  plate-forme  qui  porte  les  moules  a 
fait  un  mouvement  convenable. 

48Ô7.  —  Perfectionnements  apportés  à  me  machine  à  motUer  et  eompri- 
mer  les  briques,  tourbes,  par  M.  Lsihuillier. 

Cette  machine  est  composée  d'une  cuve  verticale  garnie  d'un  râteau  mâan- 
gpur.  qui  distribue  la  mafttre  dans  des  moules  ûxés  sur  les  maillons  d'une 
chaîne  sans  fin  placée  immédiatement  au-dessus  du  mélangeur;  près  de  celui-ci 
est  disposé  un  mouton  dont  le  marteau  comprime  la  miKIère  dans  les  moules  de 
ls  chaîne  an  Air  et  à  mesnrs  de  leur  avancement. 

4857.  —  Perfectionnements  (fan.<i  !e  chauffage  et  la  impression  des  eom- 
buslihlc!:  artificiels,  par  M.  D.  W.  JnnP<?. 

Les  matières  mélangées  tombent  dans  une  trémie  au-d^sous  de  laquelle 
lOMment  deux  roues  filées  sur  deux  axes  psnllèles.  Ces  roues  sont  garnies  k 
leurs  périphéries,  et  psr  intervalles,  de  creusets  ou  de  moules  qui  reçoivent  les 
substances  mélang  es  et  chauffiVs.  Le>  creusff?;  ou  Ip=;  moules  de  l'une  des  roues 
corrcs[)OHdent  à  des  esp;ices  vides  de  l'autre,  et  ers  espaces  vidi^'i  sont  en  partie 
remplis  par  des  saillies  dont  la  forme  correspond  à  celle  de  l'ini^i  leur  des  moules, 
de  sorte  que  ces  saillies  entrent  dans  ces  dernières  et  servent  è  comprimer  le 
combustible.  Chacun  des  moules  est  |»oiir\  u  d  un  fond  ou  palette  mobile,  à  la 
face  extérieure  duquel  est  appliquée  une  tii:e  qui  traverse  le  côté  postérieur  du 
moule,  et,  lors  de  la  révolution  des  roues,  ce^  liges  sont  actionnées  par  des 
saillies  de  mafiiére  à  ce  que  les  faux  fonds  ou  palettes  s'éloignent  vers  I  exté- 
rienr,  pendant  que  les  surbces  extérienres  du  combustible  dans  les  moules  sont 
comprimées  par  les  sslUies  sus-mentionnées,  qui  entrent  dans  les  moules;  les 
surfaces  postérieures  du  combustible  sont  alors  comprimées  par  le  mouvement 
des  faux  fonds  ou  palettes  qui  jettent  les  mases  de  combustible  moule  sur  une 
dialne  sans  Qn,  munie  de  rebords,  qui  transporte  les  blocs  de  combustible  arti- 
flcld. 

AWl.  — Machine  destinée  au  moulage  de  toute  esprcf'  de  matière  pâteuse, 
par  M.  Bourry.  Elle  est  composée  d'un  gros  tambour  vu  lonU-  placé  verticalement 
sur  un  pivot  et  monté  ^ur  des  galets  destinés  à  lui  faciliter  un  mouvement  de 
rotation  intermittent,  qui  lui  est  commaniqué  par  un  pignon  et  une  couronne 
dentée  fondue  avec  sa  partie  inférieure.  La  hauteur  verticale  de  ce  tambour  est 
percée  de  quatre  lari,'es  ouvertures  cylindriques  terminées  chacune  par  une 
partie  arrondie  et  un  canal  latéral  rectangulaire.  Au-dossus  de  l'une  de  ces  ou- 
vertures, qui  servent  de  moules  de  compression,  est  monté  un  cylindre  de 
madiine  à  vapeur,  dont  ls  tige  du  piston  est  munie,  comme  dans  les  marteaux- 
pilons,  d'un  piston  mouleur  qui  agit  en  descendant  dans  l'ouverture  pour  com- 
primer la  matière  et  la  faire  sortir  agglomérée  |>ar  lo  canal  rectangulaire  ménagé 
au  bas  dos  moules.  Quand  le  piston  mouleur  est  remonté,  le  tambour  lait  un 
quart  de  tour  pour  présenter  un  des  autres  inuulcs  remplis  à  l'avance. 
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1857.  —  Machine  pour  comprimer  le  combwtible  artificiel  et  autres  sulh- 
stanceSjpar  M.  A.  Spottiswoodt'.  Elle  consisfoen  un  platcnu  horizontal  dans  lequel 
sont  pratiqués  trois  creusets.  La  rotation  de  ce  plateau  s  etTectuo  au  moyen  d'une 
bielle  à  genouillères  qui  porte  à  son  extrémité  iiQ  cliquet  qui  attaque  une  crémail- 
lère fixée  k  la  circonférence dtt  plateau.  La  bielle  s'adapte,  ea  raison  de  ses  genouil- 
lères, k  la  circonférence  du  plateau  :  elle  est  guidée  et  maintenue  au  moyen  d'une 
tige  cx)urbée  qui,  à  l'nidp  rie  la  circonférence  du  plateau,  sert  à  transmettre  le 
mouvement  de  va-el-vient  de  la  bielle  ;  ce  mouveroeot  est  obtenu  au  moyen  d'une 
camme  à  rainure  en  spirale,  actionnée  par  le  mécaniame.  Cbacun  des  trois  crea- 
sets  est  soumis  successivemant  à  l'action  d'une  presse  à  piston  comnuuidée  par 
des  leviers  et  des  manivelles.  On  peut  régler  l'action  de  cette  presse  au  moyen 
de  contre-poids.  Lorsque  lo  rombnstible  d'un  crousH  n  016  fournis  h  l'action 
de  la  presse  à  leviers,  le  plateau  accomplit  le  tiers  d  une  révolution,  ce  qui 
porte  le  creuset  sous  le  bélier  d'une  presse  hydraulique.  Le  plateau  accont^it 
encore  un  tiera  de  révolution,  et  le  creuset  se  trouve  auHlessous  d'un  troi- 
si^ino  piston  actionné  par  un  levier  et  destiné  à  opérer  le  déboumge  du 
creuset. 

<857.  —  Appareil  à  confectionner  les  briquettes  de  charbon,  par  M.  Pied- 
quin.  L'invention  consiste  en  deux  appareils  :  l'un  est  un  cylindre  gsmi  d'un 
arbre  cn'ux  chauffé  par  de  la  vapeur  à  quatre  atmosphères  et  dans  lequel 

s'opère  le  ni('!;iiii:r  du  i  li;irbnn  monu  avec  le  goudron.  I.*;nifrp  est  une  machine 
pour  mouler,  au  moyen  de  deux  roues,  dont  l'une  porte  des  moules  sur  sa  circon- 
férence, tandis  que  l  auire  presse  la  matière  dans  ces  moules,  des  roues  creuses 
sont  chauffées  par  h  vapeur. 

isrn.  —  Machine  à  comprimer  le  eharboti  en  forme  de  briquettes,  par 
M.  Hielakker,  consistant  en  une  plate-forme  circulaire,  uiuoie.  vers  sa  circonfé- 
renre.  de  moules  destiné*  ?t  ^enir  successivement  se  placer  sous  une  trémie  où 
l'on  dépose  le  charbon  à  1  elat  [«it'ux.  Cette  plate-forme  tourne  sur  ries  rails  cir^ 
cnlaires,  au  moyen  d'un  pignon  qui  engrène  svec  une  roue  6sée  au-dessous;  des 
foutons  comprîmenl  dans  les  moules  le  charbon.  Dm  espèces  de  cammes  fixes 
servent  de  support  nti\  roues  et  galeU  qui  conduisent  -m  l.i  plate-forme  les 
iniiules  el  les  foulons,  de  manière  à  les  présenter  succe.->sivemynt  à  la  trémie  et 
à  opérer  la  pression  et  la  sortie  de  la  briquette  hors  du  moule. 

1858.  —  Machine  à  mmdw  le$  ehm^bons  artifieteU,  par  H.  Vagmadas. 
Ce  sont  deux  disques  de  mteie  diamètre  placés  verticalement  sur  des  axes 

horizontaux;  leurs  ciri-r»tifrrenee<5  se  louclient  et  soni  garnies  d'érhanenires  cor- 
respondantes dans  lesquelles  la  uialière  est  introduite,  puis  comprimée,  dé- 
bourrage  est  effectué  par  deux  galets  munis  de  saillies  placées  latéralement  entre 
les  deux  disques,  et  agissant  perpendiculairement  aux  moules. 

MM.  —  Combuflible  des  briquettes  tubulaifp^  et  appan'Us  dr  fabrication, 
par  M.  Bouvrier.  Les  briquettes,  en  charbon  aggloméré,  cylindriques  et  IuImi- 
laires,  sont  obtenues  au  moyen  de  quatre  pistons  cylindriques  mobiles  horizonU- 
jement  dans  des  moules  de  même  forme,  fixés  sur  une  large  plaque  on  fonte.  Cette 
plaque  est  fondue  avec  deux  bâtis  verticaux  qui  supportent  un  arbre  horizontal 
recevant  le  mouvement  d'un  moteur  quelconque,  pour  le  transmettre  aux  pisUHis 
au  moyen  d'une  manivelle  reliée  par  une  bielle  à  deux  fortes  tringles  assemblées 
bout  à  bout;  c'est  à  leur  pomt  de  jonction  que  vient  s  attacher  la  téte  de  bielle. 
L'extrémité  opposée  de  Tune  des  tringles  est  montée  h  articulation  contra  la 
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plaqua,  at  rextrémité  de  l'autre  tringle  est  reliée  à  nna  tiavarae  qui  réunil  les 

tiges  des  quatre  pistons.  II  résulte  de  cette  disposition  qu'à  chaque  révolution 
de  l'arbre  moteur  lo  point  rie  jonction  des  deux  trini^les  est  déplacé  par  la  bielle, 
qui  oblige  ces  dernièreis  à  ctiauger  leur  position  el  qui  produit  le  mouvement  de 
va-at-vient  dce  piatooa.  Le  creux  de  la  briquette  est  obtenu  par  une  tige  occu- 
pant la  ceatre  du  piston.  Un  couteau,  qui  se  meut  en  temps  opportun  par  un 
mouvement  d'excentrique  à  l'arbre  moteur,  coupo  ks  l^oudins  à  la  sortie  des 
moules  dans  lesquels  la  matière  est  introduite  par  une  ouverture  latérale. 

4âo8.  —  Fabrication  de  charbons  solidifié»  cylindriques^  par  M.  Frérou. 

Ce  mode  de  fiibricatîoii  consiste  dans  l'application  d'une  série  de  pilona  k 
cunmea,  qui  agissent  verticalement  dans  des  mortiers  c^indriqnaa  placée  direo- 
temant  au-dessous  de  l'arbre  de  transmission  de  mouvement 

4858.  —  Agglomération  des  tnenus  et  poussiers  de  toute  espèce  de  choT' 
bon,  par  M.  Landini. 

La  machine  employée  par  H.  Landini  consiste  dans  Vapplication  d'un  plalean 
monté  horizontalement  sur  un  axe  vertical.  Autour  de  ce  plate^^u,  verslœ  bords, 
sont  pratiquées  des  cavités  dan'^  l»»4quelles  la  matière  est  ag^'lnmérée  par  un  pis- 
ton qui  agit  verticalement  au  moyen  d'une  traosmiseion  de  mouvement,  qui, 
après  chaque  pression  exercée,  ftit  tourner  le  plateau  d'ntie  division,  afin  de 
préaenter  fc  raction  du  piston  un  nouveau  moule  rempli  par  la  trtaiie. 

4859.  —  Machine  perfcclionnée  à  aggloi/u^'er  (es  menus,  par  M.  Debaynin, 
semblable  à  celle  de  M.  Evrard,  patentée  en  Angleterre  en  4859  (voir  p.  28] . 

4  S&9.—Machim  à  fabriquer  les  boulets  de  charbon  menu  pour  l'usage  domes- 
tique, par  M.  Martin.  Elle  est  composée  d'une  trémie  supérieure  dans  laquelle  on 
verae  la  pAte  de  charbon  menu  mêlée  de  terre  gtaise,  et  qui  laisse  tomber 
cette  pftte  entre  deux  cylindres  se  pressant  tanpentiplleinent.  Les  jantes  des  deux 
roues  sont  munies  chacune  d'une  série  de  demi-sphères  creuses  qui  se  cor- 
respondent exactement,  de  sorte  que,  quand  tout  le  système  est  en  mouvement, 
la  pite  comprimée  entre  les  deux  roues  s'jr  divise  et  s'y  forme  en  boulsB  qui 
sont  reçues  au-dessous  de  la  machine. 

1859.  —  Mach'me  propre  à  ta  fabricalion  des  briquettes  économiques,  par 
M.  Verslraeten,  consistant  en  deux  cylindres  horizontaux  en  fer  creux,  réunis  par 
un  système  d'engrenages  et  de  volants.  Sur  les  contours  de  ces  cylindres  se  trou- 
vent des  cavités  dans  lesquelles  se  forme  la  briquette,  qui  a  0",I5  de  longueur 
sur  0",f8  de  circonférence  environ.  Au-dessus  est  un  entonnoir,  destiné  à  con- 
tenir le  menu  de  tiouille  qui  doit  composer  la  briquette.  Au  centre  de  cette  tré* 
mie  est  un  arbre  à  palettes,  servant  à  mélanger  les  matières. 

jVteeMM  à  agglomérer  Isa  JloulUas,  tigtnUes^  antlaracites,  etc.,  par 
H.  Loop^  reposent  «a  principe,  comme  un  grand  nombre  dee  OMchines  de  oe 
genre,  sur  l'application  de  deux  disques  placés  verticalement  sur  des  axes 
horizontaux  mobiles  et  en  contact  par  leurs  circonrérence^'^.  Ces  disques  sont 
de  même  diamètre  et  leurs  circonférences  garnies  d  écbancrures  semblables  qui, 
arrivées  vis-à-vis  Tune  do  Tautre,  compriment  b  matière  qu'une  trémie  alimen- 
taire, placée  au  milieu ,  déverse  constamment.  Dans  une  addition  h  soo  brevet, 
M.  Loup  modifie  cette  dis[wsition  en  remplaçant  l'un  des  disques  par  une  cou- 
ronne d'un  diamètre  beaucoup  plu»  i^rand,  echancree  intérieurement.  Le  disque 
conscr\  é  est  appliqué  à  l'intérieur  de  ia  couronne  et  fonctionna  ainsi  qu'un 
engrenage  à  denture  inférieure. 
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i  859.  —  Machuné  à  comprimer  les  charbom,  p«r  M.  Maret»  maïqais  de 
Ba>sanr),  construite  sur  le  principe  dee  pilons  i  cammes  employée  pour  ooneae- 

ser  1p>  minorais. 

—  Machine  à  comprimer  le  charbon  de  terre  et  à  mouler  les  bri- 
ques, par  M.  Yandeahielakker.  (Test  nn  marteav-pilon,  mû  par  des  cammes 
opérant  la  pression  par  le  choc  ;  il  fiiit  pénétrer  peu  à  peu  et  égalen^ent  la  ma* 

tière  aî^glomérantt*  dan>  toutes  les  parcelles  fir  rti-rbon,  quelle  que  soit  la  quan- 
tité des  matières  employées.  Ce  système  permet  à  l'ouvrior  de  faire  varier 
la  pression  en  donnant  un  nombre  plus  ou  moins  grand  de  chocs,  suivant  la 
nature  dee  matières  ou  la  qualité  des  produits. 

1859.  —  Machine  à  mouler  et  comprimer  ia  Unarbe,  aoâe  manège,  par 
MM.  W.ircndeufetGuii^naiilt.  Elle  est  formée  d'une  couronne  d'un  ^rand  diamètre 
pliicée  horizontalement  et  réunie  par  des  bras  à  un  axe  vertical  animé  d'un  mou- 
vemeat  de  rotation  conUnn.  Cette  couronne  est  fondue  avec  des  cavités  qui  sont 
les  moules.  Au-dessus  de  ceux-ci  sont  montés,  d'un  côté,  la  trémie  qui  distribue 
la  matière,  et,  diamétralement  opposé  à  celle-ci,  le  presseur  qui  agglomère  cette 
matière.  Ce  prosseur  est  une  sorte  de  meule  verticale  en  fonte  pouvant  tourner 
sur  son  axe  ei  garnie  de  dents  saillantes  qui,  en  pénétrant  dans  les  moules, 
opèrent  l'agglomération  des  matières. 

4859.  —  Procédé  de  fakfieation  dt  eharboni  aggloméré*  oeec  Aoutfls 
menue  et  le  brni  sec,  pnr  la  Compagnie  des  mines  de  houilles  de  Blanzy. 
L'appareil  n'e«if  auiro  qu'un  mélangeur  composé  d'un  cylindre  vertical  en 
fonte  garni  au  centre  d  un  arbre  arme  de  palettes;  ce  cylindre  est  enveloppé  par 
une  cbemise  en  fonte  chauffée  à  la  vapeur. 

1859.  —  Machina  à  mouler  et  à  presser  ta  tourite,  par  MIH.  Gorboran  frères. 
Composée  d'un  fort  b.iti  en  fonte  de  faible  hauteur,  cette  manhine  reçoit  d'un  lioul 
un  arbre  horizontal  à  manivelle,  tnuni  d'une  grande  roue  d'en i,'rena!.'e,  commandée 
par  un  pignon  droit  fixé  sur  un  second  arbre  horizontal  qui,  t:arni  d'une  poulie 
fixe  et  d^une  poulie  folle,  reçoit  le  mouvement  d'un  moteur  quelconque.  La  mani- 
vetlede  cet  arbre  commande  directement  le  piston-mouleur,  qui  se  meut  horizon- 
talement dans  des  guides  fixc's  :-ur  le  bâti  ;  i\  la  tète  de  ce  piston  sont  attachés,  l'un 
à  droite,  l'autre  à  gauche,  deux  auire>  pistons  do  moindre  dimension  dont  la  mis- 
sion est  de  débourrer  le  moule.  Â  cet  etitil,  ce  moule,  placé  derrière  le  guide 
des  trois  pistons,  se  meut  perpendtcttlairement  k  ceux-ci;  il  est  formé  de  deux 
cases;  quand  l'une  se  présente  devant  le  piston-moukui  pour  i-eoevoir  sa  charge 
de  matière,  l'autre,  déjà  remplie,  est  débournS'  pai  1  un  des  pi>lon<5-débourrpur8', 
puis  le  moule  se  déplace  et  présente  la  case  vide  au  mouleur,  tandis  que  le 
second  débourreur  fait  sortir  la  briquette  agglomérée  renfermée  dans  la  case 
précédemment  remplie,  et  ainsi  de  suite. 

1859.  —  Machine  à  fabriquer  les  boulets  de  cliarhande  <erre>  par  M.  Wil- 
marl.  Le  ebarbon,  broyé  ou  pulvérisé  ?»  l'aide  d'un  moulin-broyeur  ordinaire, 
est  mélange  avec  une  certaine  partie  de  terre  argileuse  en  proportion  conve- 
nable. Ces  matières,  bien  triturées  et  malaxées  à  l'aide  d'une  certaine  quantité 
d'eau,  sont  versées  dans  une  trémie  placée  au-dessus  de  la  machine  à  agglomérer, 
composée  d'un  cylindre-mouleur  muni  de  168  formes  de  boulets.  En  sortant 
des  moule-î.  les  boulet-i  sont  reçus  sur  une  toile  sans  fin  qui  les  transporte  dans 
un  séchoir  cbautTé  à  l'aide  de  la  chaleur  perdue  du  foyer  de  la  chaudière  qui  aii- 
meate  de  vapeur  h  machine  motrice. 
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1859.  —  Machine  à  agglomérer  à  double  effet,  pour  la  fabrication  dei 
briquelles  de  charboti,  par  M.  Fondu.  La  disposition  rappelle,  par  sa  fonne  elle 
mode  d'action  desouUbf  les  mocAlMa  à  falbriquerle»  clous;  sur  un  Iràti  en  fonte 
à  large  empattement  eet  monté  un  arbre  horizontal  qui  i«çoit  le  mouvement  da 

moteur  et  le  communique,  par  une  s^rie  de  camos,  aux  leviers  qui  font  agir 
le  romprimeur,  le  moule  mobile  et  le  chasse-briquetle.  Le  charboo  gortanl  du 
mélangeur  tombe  continuellement  dans  les  entonnoirs  placés  au-dessus  de  la 
machine,  s'introduit  dans  les  entrées  et  se  pose  sur  les  glissièies,  qui  s^ouvrent 
pour  le  laisser  entrer  dans  les  moules  à  briquettes.  Aussitôt  que  le  charbon  eii 
introduit  dana  !<»  moule,  la  glissière  se  ferme  et  vient  se  plarer  au-dessus  d'une 
plaque  fixée  sur  le  bâti.  Cette  glissière  étant  fermée  foriau  la  largeur  de  la  bri- 
quette, et  reste  ainsi  pendant  le  temps  que  s'opère  la  pression,  qui  est  eflîBCtuée 
par  des  leviers  horisontaux  commandés  par  les  cames  fixées  sur  l'arbre  nmteur 
Les  glissières  ayant  la  fornu^  do  briquettes  s'adaptent  juste  dans  les  entrées;  der- 
rière ces  glissières  il  sïti  trouve  d'autres,  de  môme  dimensions,  qui  servent  à 
chasser  la  briquette  et  à  retenir  la  pression. 

im. Machine  à  agghmirer  la  houMCt  par  HM.  Verpilleuz  frères  et 
Baldeyrou,  comiislant  en  une  grande  roue  placée  verticalement  sur  un  axA 
horizontal,  animé  d'un  mouvement  de  rotalion  continu.  La  circonféronr  -  de  cette 
roue,  sur  son  épais.-ieur,  est  divisée  en  compartiments  creux  formant  moules,  ot 
dans  lesquels  une  trémie  supérieure  déverse  la  matière,  laquelle  se  trouve  com- 
primée par  un  fort  galet  cylindrique  placé  en-dessous,  tangentidlementà  la  roue, 
et  dont  la  couronne  est  garnie  de  saillies  correspondantes  aux  creux  des  moules. 
Dans  l'exécution,  ainsi  que  nous  l'avons  vu  en  visitant  les  ateliers  de  M.  Verpil- 
leux,  les  saillies  du  i;alet  pn^sseur  ot  naturellement  aussi  les  creux  des  moules  de  îa 
roue  sont  supprimés;  la  matière  reçoit  simplement  un  laminage  énergique  entre 
la  ciroonlérenoe  intérieure  de  cette  grande  roue  et  celle  extérieure  du  galet.  On 
obtient  ainsi  une  sorte  de  t,;  !rf  i  continue  d'une  faible  hauteur,  qui  se  trouve 
découpée  en  briques  à  l'aide  de  lames  tranchantes,  dont  est  muni  im arbre  placé 
à  peu  de  distance  du  galet,  dans  l'intériour  de  la  roue. 

4859.  Sjftléme  de  nunUeitr  mécanique  propre  à  transformer  en  agglo- 
mérés toute  êspiee  de  minerais,  de  pyriieSj  de  eharbens  mems^  par  H.  David, 
ingénieur,  h  Farts.  Nous  avons  donné  le  dessin  et  la  description  complète  de  cet 
ingénieux  système  dans  le  précédent  volume. 

1 859.  —  Machine  à  compiUmer  les  charbons  agglomérés,  les  péras  arti- 
ficiels, les  briques  à  eensiruire,  les  pierres  factices  et  toute  espèce  de 
auUHres  sûUdes,  susceptibles  d'agglotnéraHo»,  pour  en  obtenir  des  form^ 
réguMrea  ei  nhiatantc^,  par  M.  David,  fabricant  au  Havre. 

Cette  machine  se  compose  principalement  de  deux  grandes  roues  en  fonte  cla- 
vetées  sur  des  axes  indépendants  montes  dans  des  paliers  ajustés  sur  les  flanques 
verticaux  d'un  béti  en  foote.  L'une  de  ces  roues  est  fondue  avec  aeiae  sailHea 
ou  dents  à  sa  circonféranoe,  destinées  à  comprimer  la  matière  contenue  dans  les 
moules  pratiqués  au  pourtour  de  la  seconde  mue,  laquelle  est  pourvue  d'autant 
de  cases  qu'il  y  a  do  siiillies  à  la  roue  compresseur.  Cette  roue  est  mise  en  mouve- 
ment pai-  une  grande  roue  d'engrenage  calée  sur  sou  axe,  et  qui  engrène  avec 
un  petit  pignon  fixé  sur  un  axe  inférieur  muni  de  la  poulie  commandée  par  le 
moteur.  Un  distributeur  circulaire,  à  quatre  croisillons,  monté  sur  tm  arbre 
vertical  et  animé  d'une  vitesse  de  45  à  20  tours  par  4',  déverse  la  matière  qui 

XIV.  S 
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est  foaroie  dins  les  caseB  de  la  roue  à  moule,  par  une  ouverture  pratiquée  du» 
le  fimil  du  distributeur.  Les  cases  de  cette  roue  à  moules  sont  garnies  de  re- 
poussoirs qui  forment  leur  fond  :  n>«  repoussoirs  ont  leurs  tiges  pn<:n£:op>  dans 
les  rainures  d'un  double  excentrique  Oxé  sur  le  même  arbre  que  la  roue,  de 
aorte  que  les  reponsaoin  aimt  au  ftmd  de  h  case  quand  les  moules  se  rem- 
plissent, et  ils  montent  jusqu'à  fleur  desdites  cases  quand  Us  doivent  faire  sortir 
la  mntière  moulée  et  comprimée.  Cette  machine  peut  produire,  suivant  l'auteur, 
î.ijtMO  luiqiipttp'î,  m  10  h  11  heures  de  travail,  représentant  un  poids  de 
42i>,()UU  kilog.  environ  do  matières  agglomérées. 

1859.  —  Procédé  d'aggloménUUm  de»  lumUla  manues  $tms  widUicn  dù 
g{mdr<m,ni  de  dm»  de  goudron,  mot*  par  distillalûm  et  comprestion,  par  la 
Société  des  mines  de  houille  do  Roche-la-Molèro  et  Firminy.  L'apjareil  est  com- 
posé d'une  série  de  six  ou  huit  tithf»s  horizontaux  placés  ii  une  pcfttp  distance 
les  uns  des  autres,  dans  un  plan  horizontal.  Au-dessus  de  chacun  d  eux,  dans 
le  plan  vertical,  sont  disposés  d'autres  semblables  qui  communiquent  entre  eux 
par  les  deux  extrémités.  Celui  supérieur  reçoit  le  chargement  de  la  matière  qui 
c>t  conduiti^  à  l'pxtrérnité  pnr  des  p;dnftps  di=pn=ôos  on  hclirp  sur  un  axe  longi- 
tudinal loj.'0  au  rpiitro  du  tui>e,  et  animé  d'un  mouvement  de  rotation  continu. 
Â  rextrémité  de  la  série  des  tubes  inférieurs  sont  montés  des  conduit^  qui  dé- 
bouchent au-dessua  des  pistons  de  la  machine  h  mouler,  placée  directement 
au-dessous.  Cette  machine,  d*unecons(i  u>  tidn  trcKs-simple.  consiste  en  un  même 
nombre  do  pistons  qu'il  y  a  dr*  tubes  dans  le  i>!.in  Imrizonlal  ;  ils  se  commandent 
muiuellenient  par  des  pigtions  engrenant  les  uns  avec  les  autres.  C'»s  pistons 
sont  circulaires  et  terminés,  du  côté  des  conduits  qui  distribuent  la  matière, 
par  une  hélice  qui ,  h  chaque  révolution,  refoule  un  boudin  comprimé,  de  la 
longueur  du  pas  de  cette  hélice. 

4859.  —  Porfpi^fifmnpmpyif^  'Jiui<  frs  hi<!rhi"<  '<  à  rni/t prihirr  !rs  hri'jiifffrs 
de  charbon  du  si/slènie  MidiUvlon,  par  M.  l»e(mnl»i>y.  Ces  perrerlicmnfments 
consistent  en  un  relient  qui  sert  à  arrêter  la  plate-formo  mobile  à  son  point 
Axe.  Cette  plate-forme  ayant  un  fort  poids,  il  arrive  très-souvent  qu'avec  un 
excès  de  vitesse  et  mémo  à  sa  vitesse  ordinaire,  elle  dépasse  son  point  d'arrêt, 
ce  f]m  occasionne  fréipieriiinent  la  rupiure  d'une  ou  de  plusieurs  pi^re^.  le 
démouloir  et  le  marteau  de  compression,  au  lieu  de  venir  s'emboîter  dans  les 
moules,  se  présentent,  dans  ce  cas,  a  côté.  Le  retient  a  donc  pour  effet  de  pré  - 
venir  ces  accidents  en  arrêtant  la  plate-forme  an  point  convenable.  Le  mouvement 
de  trois  leviers  combinés  sert  li  régler  et  h  rendns  uniforme  la  compression  de 
ces  briquettes. 

4859.  —  Machine  à  comprimer  les  brujuelles  de  charbon,  par  M.  Kromonl, 
composée  d'un  cylindre  creux,  d'un  engrenage  frisant  tourner  ce  cylindre,  et 
d'une  espèce  de  piston  animé  d'un  mouvement  de  va-et<>vient  dans  le  cylindre. 

Des  tralef^:  empêchent  le  piston  de  tourner  dans  son  enveloppe  et  lui  donnent  le 
uiouveuKuil  de  va-el-\  lent.  Des  coussinets  forment  une  enveloppe  dans  laipielle 
tourne  ie  cylindre,  et  contre  celte  enveloppe  sont  comprimées  les  briquettes. 

4860.  —  Perfectimnementi  apportée  dans  le  moidnge  des  charbons,  par 
H.  Huleur.  L'appareil  consiste  en  une  aérte  de  pistons  cylindriques  flzés  sur  une 
traverse  horizontale  animée  d'un  mouvement  de  va-et-vient  par  un  arbre  coudé 
à  double  manivelle. 

<8ft0.  —  Machine  à  agglomérer  les  menus  citiirbons,  par  M.  de  Vaux-3idon. 
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L'aqiect  de  l'apptrail  a  beaucoup  d'analogie  avec  de  certaines  nuebinea à  raboter. 

Comme  elles  il  se  compose  d'un  b;\li  vertical  en  fonte  assis  sur  un  large  patin;  sa 
partie  supérieure  est  munie  d'un  arbre  horizonUi!  qui  revoit  d'un  bout  la  poulie 
motrice  et  un  grand  engrenage,  et  du  bout  opposé  un  plateau  à  manivelle 
conumiidaQt,  par  une  bielle,  une  tige  verticale  munie  à  sa  partie  inCMeure 
du  poinçon  ou  pislon-mouleur.  Au-dessous  do  ce  piston  est  placé  le  moule  en 
fonte  dans  lequel  on  introduit  la  matière  à  agglomérer.  Ce  moule  reçoit,  comme 
le  piston-mouleur,  un  mouvement  vertical  de  va-et-vient.  Ce  mo\ivement  lui  est 
communiqué  eu  leuips  oppoi  lun  par  un  tambour  muni  d  uue  gorge  siuuuuse, 
dans  laqiMlie  s'engage  un  galet  réuni  par  une  tige  h  Tarbre  vertical  qui  porte 
le  moule.  Le  mouvement  est  transmis  au  tambour  à  gorge  par  un  arl>ie  bori<- 
zontal  monté  à  la  partie  inférieure  dn  hM,  et  muni,  à  l'un  des  bouts,  d'un  pignon 
qui  engrène  avec  la  grande  roue  ikéo  sur  l'arbre  supérieur  de  commande  dont  il 
est  parlé  plus  baut,  et,  du  bout  opposé,  d'un  pignon  d'angle  qui  engrène  avec 
une  roue  semblable  r<»due  avec  le  tambour. 

1860.  —  Perfectiotmements  aitx  machines  à  mouler  les  briquettes  combus- 
tibles, par  M.  Jarlot.  Ces  perfectionnements  comprennent  deux  dispositions  de 
machines.  L'une  repose  en  principe  sur  ia  compression  au  moyen  d'un  piston 
animé  d'un  mouvement  ractiligne  hori»mtal  de  va-^vienl,  et  b  seconde  repose 
sur  l'application  de  deux  tanabours  munis  d'un  môme  nombre  de  compartimenta, 
et  agissant  tangentieflement  par  compression.  Le  (}(^nic  industriel  de  janvier  1861 
donne  le  dessin  et  la  description  complète  de  cette  dernière,  qui  a  été  appli- 
quée. 

4860*  —  MaehiM  à  teviers  propre  à  l'agghméroiion  dê  toute  matière, 
paru.  Ch.  Rosi  us;  agissant  au  moyen  de  leviers  comprimeun.  Des  ressorts 
de  voiture  et  à  boudin  sont  destinés  h  faire  sortir,  sans  le  secours  de  liquide, 
les  matières  comprimées.  Par  ces  dispositions,  on  peut  diminuer  la  course  de 
l'appareil  moteur,  ainsi  que  colle  des  leviers. 

4860.  Perfeetictmementi  à  la  machine  à  fabriquer  kê  eAar6<ms 
mentis^  par  .M.  J.  Martin.  Le  charbon  et  son  alliage,  broyés  entre  deux  cylin- 
dres, puis  m«^!angés  dans  un  tonneau  armé  de  palettes  en  hélices,  sont  diriijés 
par  celies-ci  entre  deux  cylindres  comprimeurs.  Ces  cylindres,  qui  forment  le 
principal  objet  du  brevet  1 8o9  (voir  page  31],  ont  présenté  dans  l'application  oer- 
tainee  difficultés,  ncm  sous  le  rapport  de  la  oompreaston,  mais  pour  obtenir  le 
boulot  en  entier;  presque  tous  se  partageaient;  cbaqie  moitié  restait  pour  ainsi 
dire  dans  sa  ftn-hir  ou  moulp.  L'auteur  a  remédié  à  cet  inconvénient  en  creu- 
sant les  rubans  des  deux  cylindres  de  4  ^|t  roill.  au  centre  pour  arriver  à  0  aux 
angles,  de  manière  à  laisser  une  barbe  ou  bavure  au  joint  de  chaque  boulet. 

4860.  —  Syttème  de  machine  pour  ta  fabrication  dee  briquettes  de  char- 
bon et  de  poussière  de  coke,  aiîui  que  pour  la  compression  de  la  betterane 
et  de  toutes  matières  susceptibles  d'être  ngglomér^es ,  par  M.  Bouriez.  Uno 
machine  à  vapeur  horizontale  dont  la  tige  du  piston  traverse  le  fotid  du  cylindre 
reçoit  le  piston  mouleur  au  devant  duquel  «et  placé  le  moule  proprement  dit. 
Ce  moule  n'est  autre  qu'une  caisse  en  fonte,  de  forme  rectanguJairo,  nmnie,  du 
cdlé  de  l'entrée  du  piston  niouletir,  d'une  trémie  pour  l'introduction  do  la 
matière;  le  bout  op[H)sé  est  ferme  en  dessus  par  un  couvercle  mobile,  qui  est 
niaintt'nu  |tdr  un  levier  ei  un  cunlre-poids  alin  que  celui-ci  puisse  se  soulever  si 
la  pifission  dans  le  moule  devenait  trop  considérable.  Le  moule  n'a  pas  de  fond; 
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ragglomAration  a  lien  dans  l'intérieur  par  le  aeuf  bit  da  tassement  de  la  maliére 
contre  lea  parois  latérales,  pur  suite  de  la  longueur  du  moule,  longueur  senfli- 

blement  plus  îrrando  que  celle  de  la  cour'^p  du  pi-iton-inmilcur  ;  coliii-ci  ost  creun 
intérieurement  et  il  est  rafraîchi  constamment  par  un  courant  d  eau  continu. 

4860.  —  Forme  de  charbons  agglomérés  dits  Cftarbo/is  percés,  par  M.  Fou- 
ooa.  Lea  briquettea-aoni  percéea  <to  part  en  part  et  de  diatanoe  en  distanoe»  afin 
de  laiî^r  Tair  cirenler  autour  et  lea  traverser  pour  ftciliter  leur  oonubuation 
dans  le<  foyers. 

4860.  —  Perfecliottnemenls  dann  les  presses  hifdraulKptrs  propres  à  agglo- 
mérer les  menus  eombustibleSj  par  M.  G.  Asbcrofl.  La  première  partie  de  l'in- 
vention conaiste  en  un  mode  d'accélérer  la  marche  des  preaaea  hydrauliquea, 
tout  en  obtenant  une  forte  pression.  La  seconde  partie  se  rapporte  à  une  dipposi» 
tioD  qui  a  pour  but  do  faire  rentrer  les  bélier-  5  leur  place,  après  avoir  exercé 
leur  pression.  La  machine  de  compression  des  briquettes  consiste  en  deux  forts 
diftiaia  en  Inr  ré«na  par  dea  montants.  Dans  le  bAti  aupérieur  sont  montés 
deux  bétierS)  dont  lé  mouvement  est  libre  dana  les  retraites.  Ile  sont  munis  de 
collets  étanches  et  portent  des  pièces  au  moyen  desquelles  ils  exercent  leur  près* 
sioQ  sur  les  matières  placées  dans  le  creux  des  moules. 

4861.  —  SjfsUtne  de  presse  rotative  pour  agglomérer  les  poussières,  réti^ 
du»  01*  meiiw  oMkina  et  tmUee  outrée  épiées  de  eooéuetibles,  par  M.  André. 
Ce  système  eat  basé,  comme  un  grand  nmnbre  de  ceux  décrite  précédmnment, 
sur  l'application  dr  deux  roues  ou  tambours  montés  sur  des  axes  horizontaux  et 
.se  touchant  langiniUcIlcinciit ;  leur  circonférence  étant  munie  de  eavité?  demi- 
sphériques  qui,  rapprochées  par  ie  mouvement  do  rotation  communiqué  en  sens 
inverse  aux  deux  tambours,  forment  dea  montes  complètement  sphériques  dans 
lesquels  la  matière  est  comprimée.  Les  tambours  sont  en  Ibnte  et  lee  moules  sont 
en  fer  et  encastrés  à  leur  circonférencf".  ÏX'  fond  dp  chaque  demt-sphére  est  percé 
pour  recevoir  une  tige  débourreuse  à  res^sort.  conmiandée  par  une  came  lixée 
sur  i  arbre  du  tambour  correspondant.  Un  cliaâ^^o-buuie  est  en  outre  appliqué 
entre  les  deux  tambours. 

4864.  —  Fabrication  mécanique  des  malles  d'èiaux  et  autres  produits 
agglotnérf'$ ,  par  MM.  Pommier  et  Danguy.  I.a  machine  dp^iiinéc  à  ct^tti^  fabri- 
cation est  compost'c  d'un  plateau  circulaire  muni  de  14  moules  et  monte  sur  un 
arbre  vertical.  Sept  pilons  sont  disposés  au-dessus  de  la  domi-circonférencc  de 
ce  plateau,  de  foçon  k  oorrftpondre  à  un  même  nombre  de  moules,  tandis  que  lea 
sept  autrea  revivent  l'action  do  sept  débourreurs  correspondant  à  la  dcmi-cir^ 
conférence  opposée.  Un  demi-tour  du  plateau  ranncn  ^  1p<  moules  d('l)ourrr-;  sous 
les  pilons,  et  avant  que  reux-ci  n'agissent,  ces  moules  sont  chargés  de  matières 
au  moyen  de  sept  conduits  verticaux  alimentés  par  une  trémie  avec  distributeur 
etsasseur. 

4S6(.  —  .Vachine  propre  à  frapper  les  agglomérés  de  toutes  espèces  de 
nature,  par  M.  Ca?tanier.  C'est  une  sorte  de  [iresse  dan*  !e  gonre  de  colle  à 
frapper  les  monnaies;  on  y  retrouve  ia  table  munie  d'une  matrice  avec  poinçon, 
lequel,  attaché  à  une  courte  bielle,  est  mil  par  un  ezcenlrique  fixé  aur  un  arbre 
horiaontal  disposé  au-deaaus  de  la  table.  Au-dessoua  se  trouve  un  arbre  semblaMo, 
naia  moins  fort,  muni  également  d'un  excentrique  qui  fait  mouvoir  un  poinçon 
plus  petit,  traversant  le  centre  de  la  matrico  et  destiné  à  opérer  son  débuurrage. 
Une  broisâe  placée  latéraieinenl  et  animée  d  un  mouvement  rotatif  intermittent 
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ehaam  la  briquette  de  deasu»  de  la  taUe,  loraqn'elle  a  été  soulevée  de  l'intérieur 

de  la  matrice  par  débourreur. 

1861.  —  Angginmération  des  mmwa  houilles  par  l'aclion  combinée 
de  la  pression  et  de  la  chaleur  directe  constante,  par  M.  Loup.  Par  ce 
qrstème,  les  bouilleâ  grasses  peuveat  être  traitées  saos  mélangci  de  brai  et 
de  goudron  ;  tes  bouilles  maigree  et  les  enibracites  «eulemeut  ont  besoin  de 
cee  agents  auxiliaires  pour  être  agglomérées.  L'appareil  est  composé  de  deux 
grands  fourneaux  placés  parallèlement  et  rorovnnt  chacun,  dans  le  «lens  trans- 
verasl,  une  série  de  coroues  eu  foute,  dispust?^  de  manière  qu'elles  se  trou- 
vent vis^HTis  tes  vnes  des  autrss,  de  telle  sorte  que  les  pistons  de  h  madiine 
b  oomprimer  qui  est  installée  entre  ces  deux  fours,  poissent  pénétrer  alternative- 
ment, tantôt  dans  la  boucho  des  cornues  de  droite  et  tantôt  dans  œlles  de  gaviche. 
On  voit  que  la  rnachino  à  coiiipriincr  doit  ùtre  double.  En  effet  elle  est  com- 
posée de  deux  sommiers  horizontaux  munis  de  pistons  et  reliés  par  une  cage  ; 
an  milieu  de  cetle-d  se  ment  nn  excentrique  flxé  snr  nn  aibre  eommandé 
par  un  moteur,  de  façon  à  lui  œmmuniquer  un  mouvement  continu  très-lent 
de  va-et-vienf.  La  matière  broyée  arrive  constamment  dans  les  cornues  par  une 
ouverture  pratiquée  au-dessus,  près  de  la  bouche  de  chacune  d'elles,  elles 
pistons  U  refoulent  à  l'intérieur  pour  l'obliger  à  sortir  par  l'extrémité  opposée  qui 
désaffleure  te  fourneau.  Comme  les  cornues  sont  asses  longues  et  que  lenr  oriéce 
de  sortie  est,  relativement  au  milieu  ou  au  ventre,  bf^ucoup  plus  étroit,  la  ma- 
lière  ne  peut  sortir  que  lentement  et  comprimée  fMrtp'iipnt  >jnus  forme  de  boudin. 
Pendant  son  {>assage  dans  la  cornue,  cette  matière  est  cliaulfee  à  une  tempéra- 
ture qui  peut  être  de  500°  à  800",  ce  qui  permet  k  la  fois  une  plus  forte  com- 
prsssion  et  vne  aggtemération  pins  psrfaite.  A  la  sortie  des  cornneSt  les  boudins 
sont  coupés  à  la  longueur  convenable,  au  moyen  d'appareils  particuliers  installés 
de  chaque  côté  des  fourneaux. 

I86t.  —  Perfectionnements  apportés  tiaii^  les  appareils  propres  à  la 
fabrieaiiom  det  briquetleg  agglomérées^  par  MM.  Revoliter  jeune  et  C«, 
Dans  ces  appareils,  ropération  complète  nécessaire  b  la  fabrication  des  bri- 
quettes est  divisée  en  quatre  phases  qui  sont:  1"  distribution  du  mélange; 
i?  vérification  du  remplissage  parfait  des  moules;  3" compression  du  mélange; 
4*  démoulage.  La  machine  qui  permet  d'obtenir  ces  résultats  est  composée 
d'une  plate-forme  loumanl  boriiontatement  autour  d'un  axe  fixe  vertical  servant 
de  colonne  à  la  presse.  Ce  plateau  reçoit  quatre  moules  à  plusieurs  comparti- 
ment*;, dont  chacun  d'eux  est  muni  d'un  piston.  La  série  des  pistons  pour 
chaque  moule  sont  reliés  à  un  plateau  suspendu  ii  la  platcv-forme  et  mobile  verti- 
calement. Deux  corps  de  presses  hydrauliques  sont  fixés  à  angle  droit  sur  le 
sommier  servant  de  base  b  l'ensemble  de  te  macbine;  Fune  de  ose  presse^ssrt 
au  moulage,  l'autre  au  démoulage;  te  mouvement  ascensionnel  de  leur  piston 
se  fait  rapidement  à  l'aide  de  la  communication  établie  entre  eux  et  un  r<^sprvoir 
de  pression  qui  est  alimenté  constamment  par  le  jeu  des  pomp^.  Là  ptaie-forine 
est  mue  mcoaniqueiuent  par  un  engrenage,  un  système  de  désembrayage  auto- 
moteur et  «D  embrayage  à  main.  Son  mouvement  de  rotation  a  lieu  par  quart 
de  révolution. 
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Dans  quelques  années  les  machines-outils,  propres  au  fiiçonnage  des 

bois,  seront  probablemf^nt  aussi  r(''pan(Iuf's  t\ue  le  aont  aujourd'hui  les 
macbino^-oiitil*;  h  travailler  I<s  m<^taux.  D^^j?»,  nous  nous  plaisons  à  le 
constater,  un  grand  noinhrc  d'/'ialilissements  en  tont  u.sa^e  pour  la  con- 
struction des  navires  et  des  wagons,  pour  l'exécution  des  bâtis  rie  ma- 
chines, des  instruments  aratoires,  des  meubles,  etc. 

PtusieQrB  coDStrncteurs  reoammandables  s'occupent  mainteDaDt  tout 
spécialemeiit  de  b  construction  de  ce  genre  (te  machines  ;  nous  signale^ 
rons  tout  particulièrement  MM.  Bernier  aîné  et  F.  Arbey  qui,  avec  une 
grande  persévérance,  cherchent  à  les  répandre  en  rendant  ces  machines 
plus  simples  de  con«;trncfion,  moins  volumineuses,  d'un  prix  moins  élevé 
et,  par  cela  mênif.  d'une  ai)plication  plus  générale  eu  les  mettant  à  la 
portée  du  plus  jjrand  nombre.  Car,  il  faut  bien  le  reconnaître,  presque 
toutes  les  machines  ocmstruites  jusqu'ici  pour  façonner  les  bois,  quoique 
d'ailleurs  trèfr-ingénieuses,  présentant  la  même  comjtlication  d'organes, 
demandent  une  force  motrice  aussi  considérable  et  sont  d'un  prix  aussi 
élev^  que  les  machines  à  travailler  les  métaux,  toutes  conditions  qui  n'en 
permettent  l'emploi  qu'aux  grands  établissement^. 

Nous  avons  fait  connaître  dans  le  xi«  volume  i»js  bonnes  dispositions 
et  l'excellente  construction  des  machines  à  morlaiser  et  à  faire  les 
entailles,  de  M.  Messmcr,  directeur  de  l'usine  de  Graffenstaden,  et,  dans 
le  xn*  volume,  une  nadiine  à  foire  tes  rainures,  du  même  ingénieur. 
Ces  machines,  employées  avantageusement  aux  ateliers  de  vragonnage 
du  cbemm  de  fer  de  l'Est  et  dans  d'autres  grandes  usines,  fonctionnent 
parftitemeDt,  oonune  nous  l'avons  dit;  construites  dans  les  mêmes  con- 
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ditiotts  de  marche,  de  solidité  et  de  durée,  elles  ont  valu  à  leur  auteur, 
en  1855,  les  plus  hautes  récompenses,  mais  elles  présentent  une  partie 
des  inconvénients  que  nous  venons  de  signaler,  d'exiger  une  force  mo- 
trice assez  considérable  et  d'être  d'un  prix  d'achat  élevé  relativement  aux- 
machines  plus  simples  que  Ton  construit  maintenant  pour  effectuer  des 
opérations  similaires. 

MM.  Dernier  et  Arbov  oxi'cutent  des  machines  à  mortaiser  et  des  ma- 
chines à  faire  les  tenons  de  petites  dimensions  sur  b&tis  en  bois  ou 
en  f<mte,  qui  rendent  de  véritables  services  dans  les  ateliers  d'une  impor- 
tance secondaire,  comme  aussi  des  machines  de  grondes  dimensions 
qui  trouvent  naturellement  leur  place  dans  les  grands  établissements.  La 
madiine  à  faire  les  tenons  de  ces  constructeurs,  quoique  plus  simple  que 
celle  représentée  sur  la  planche  /|0  du  xi*"  volume,  est  basée  sur  le  même 
principe  d'action  des  outils  ;  mni^  1 1  niortais<^use  diffère  de  celle  de 
M.  Messmer  en  ce  que  l'outil,  au  lieu  d'êlre  un  bec -d'âne  animé  d'un  mou- 
vemeut  de  va-et-vient  pour  j}ioc/k;r  le  bois,  est,  au  contraire,  une  biiuple 
mëche  à  mouvement  rotatif  comme  celle  d'une  machine  à  pereer  *.  Dans 
le  promier  système,  le  be&<i*ftne  qui  a  trituré  le  bois  laisse  les  copeaux 
dans  la  mortaise,  ce  qui  oblige  l'ouvrier  à  passer  du  temps  à  la  vider, 
tandis  que,  dans  le  second,  la  mèche,  en  fraisant  le  bois,  contraint  le  co- 
peau sortir.  Seulement,  dans  le  cas  où  l'assemblage  exîfre  une  mor- 
taise carrée  aux  extrémités,  on  dans  l'obligation  d'enlever  ta  petite 
portion  (le  bois  laissée  aux  deux  l)ouLs  parla  fonne  arrondie  de  la  mècho, 
opération  que  l'on  effectue  rapidement  au  moyen  d'un  outil  spécial,  sorte 
de  beo-d'âne  animé  d!un  mouvement  de  va-el*vient  dans  des  paliers  fixés 
sur  le  bfttî  même  de  la  machine  à  morbdser,  à  laquelle  un  mécanisme 
très-simple  est  ajouté  pour  faire  fonctionner  cet  outil  supplémentaire. 

Si  les  outils  à  l'aide  desquels  s  effectuent  mécaniquement  lus  assem- 
blages h  tenons  et  à  mortaises  sont  inrlispensables  pour  obtenir  une  exé- 
cution rénruli?'re  et  rapide,  les  machines  5  litirr  les  moulures  rendent 
aussi  de  grands  services,  par  suite  de  reconomic  qu'elles  procurent  sur 
le  travail  manuel.  MM.  Bernier  et  Arbey  construisent  plusieurs  systèmes 
de  machines  de  ce  genre  qui  sont  destinées  chacune  à  une  production 
toute  spéciale. 

Ainsi  l'une,  d'une  simplicité  extrême,  est  une  sorte  de  banc  à  lirer  les 
■  vwulures,  destiné  particulièrement  à  l'exécution  des  travaux  d'ébénis- 
terie:  elle  est  composée  de  deux  longrines  en  bois  fixées  horizontale- 
ment et  parallèlement  sur  des  chevalets  verticaux  qui  les  relient  aux 
deux  extrémités.  Entre  ces  lon{j;rines  est  ajustée,  pour  y  glisser  librement 
dans  le  sens  de  leur  longueur,  une  poutrelle  é.^alemsnt  en  bois,  munie 
en  dessous  d'une  crémaillère  en  fonte  qui  engrène  avec  un  pignon  dont 

t.  On  prat  voir  le  doHla  de  ostle  nncliiM  étot  le  voL  km  éa  Oénk  tnimtrhl, 
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Tarbrc  fait  partie  d'un  petit  châssis  ou  poupée  double,  aussi  en  fonte. 
Cette  poupée,  fixée  transversalcm«'nt  an  milipu  dos  deux  Innprines,  est 
munie  du  porte-outil,  assemblé  à  queue  (i'aroïKio,  afin  de  permettre  de 
varier  sa  hauteur  et,  par  suite,  celle  de  la  lame  coupante,  profilée  sui- 
vant la  niûuluru  que  l'on  veut  obtenir.  Dans  cette  machine  Toulil  est  iixe, 
et  c'est  le  bob  sur  lequel  on  doit  pratiquer  le  moulure  qui  est  mobile. 
A  cet  efliet,  il  est  fixé  par  ses  extrémités  sur  le  poutrdJe  munie  de  la 
crémaill^,  par  des  griffes  de  serrage  à  vis.  La  poufirelie  est  mise  en 
mouvement  au  moyen  d'une  manivelle  qui,  en  faisant  tourner  le  pignon, 
la  déplace  dans  le  sens  do  la  longueur  du  banc,  et  force  ainsi  la  r^gle  de 
bois  fi  passer  sous  la  lame  tranchante. 

F\ir  sa  simplicité,  cette  machine  peut  plutôt  être  considérée  comme  un 
simple  oulil-tnécanique  destiné  à  supprimer  les  outils  à  mam  dispen- 
dieux, d'un  «itretien  difficile  et  exigeant  un  homme  exercé  dans  sa  profes- 
âon,  tandis  qu'avec  ce  banc  à  tirer  les  moulures,  un  ouvrier  quelconque, 
avec  un  peu  d'habitude,  peut  produire,  dans  les  meilleures  conditions, 
cinq  fois  plus  que  le  premiers  de  plus,  la  confection  des  fers  ne  donne 
pas  moins,  suivant  les  constructeurs,  de  75  pour  cent  d'économie  sur  les 
fniis  d'outils  à  main.  Les  bois  durs,  tels  rjiH>  îe  fhênp,  Ip  eliâtaipruer,  le 
noyer,  le  |K)irier,  etc.,  et  généralement  tous  U  ^  Ihmn  tk;s  ilcs  peuvout  seuls 
être  lires  mmoulure.  Ces  bois  peuvent  être  égaleiueul  travaillés  par  les 
macbines  rotatives  semUables  à  celle  que  représente  notre  dessin  pl.  2, 
aussi  bien  que  les  bois  tendres  ;  mais,  outre  que  ces  domières  nécessitent 
un  moteur,  on  doit  comprendre  que  les  moulures  pour  meubles  doivent 
être  mieux  finies  par  l'étirage  que  par  le  rabotage. 

Une  autre  machine,  non  mcnns  simple  que  ce  banc  à  tirer  les  moulures 
droites,  permet  d'exécuter  avec  une  grande  rapidité  des  moulurrs  cintrées 
de  toutes  dimensions,  des  niinures,  feuillures,  refouillemenls,  élégisse- 
ments  extérieurs  ou  intérieurs  les  plus  contournés  et  avec  une  grande 
netteté.  Cette  machine  est  composée  d'une  table  rectangulaire  en  bois 
supportée  par  quatre  forts  pieds  droits  reliés  deux  à  deux  par  des  patins, 
et  ceux-ci  par  une  traverse  horizontale.  Au  centre  de  ce  Mti,  au-dessous 
de  la  table,  est  fixée  par  des  vis,  sur  un  montant  vertical,  une  poupée  de 
tour  avec  chariot,  arbre  et  poulie  de  ttni  inission;  l'arbre  traverse  la 
table  qu'il  désaffleure  d'une  quantité  phis  ou  moins  grande  à  volonté,  au 
moyen  de  l'assemblage  à  queue  d'aronde  du  cliariol  et  d'une  vis 
actionnée  par  une  manvelle.  Cet  arbre,  animé  d'une  grande  vitesse  de 
rotation  par  la  courroie  qui  passe  sur  b  poulie,  reçoit,  à  son  extrémité 
qui  désalDeure  la  table,  la  lame  tranchante  profilée,  qui  est  l'outil  pro- 
prement dit  au  moyen  duquel  les  moulures  cintrées  les  plus  diverses 
sont  obtenues. 

Sur  le  même  mode  d'action  que  cette  espèce  de  toupie  mécanique,  les 
mêmes  constructeui's  ont  disposé  une  machine  à  faire  les  moulures  débU- 
lardées,  c'est-à-dire  cintrées  suivant  deux  plans,  moulures  dont  on  trouve 
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de  nombreuses  applications  dans  la  confection  des  meubles  Louis  XV,  les 

iauleuils  et  chaises,  les  rampes  d'escalier,  etc. 

Enfin,  il  nous  reste  à  parler  de  la  machine  rotative  à  pousser  les  mou- 
lures droites  ordinaires  omploy/ps  avanta;;e!ispmenl  pour  orner  les 
appartements,  et  que  depuis  loiu:iriiips(lt'i;\  on  fa l>rique  mécaniquement, 
ce  qui  explique  le  bas  prix  de  ces  produits  relativement  au  travail  de 
façonnage  des  profds  souvent  très-compliqués. 

Les  machines  que  MM.  Bemier  el  Ariiey  oonsiniisent  pour  obtenir  ces 
moulures  que  l'on  trouve  en  si  grande  quantité  dans  le  commerce,  ne 
diffèrent  pas  en  principe  des  machines  de  ce  ç[p.nrp  employées  depuis 
longtemps  d<^jà;  elles  ne  se  distinguent  de  celles-ci  que  par  quelques 
nouvelles  dispositions  d'assemblages  et  de  d(^tails  de  construction  qui  les 
rendent  {)lus  simples,  plus  faciles  à  couduire^  et  assurent  un  fonctionne- 
ment plus  régulier  et  plus  parfait. 

Afin  de  bien  &ire  reconnaître  ces  divers  perfectionnements,  nous  avons 
M  relever  un  dessin  esact  de  Tune  de  ces  machines,  et  nous  allons 
donner  une  description  complète  et  détaillée  de  tous  les  organes  dont 
elle  est  composée. 

DBSCRIPnON  DE  LA.  MAGHINB  A  POUSSER  LES  MOULURES  DROITES 

RBPaiSBNTBB  PLANCHE  >. 

La  fig.  1  est  une  vue  extérieure  de  fiioe,  en  élévation,  de  cette  ma- 
chine toute  montée  et  prête  à  fonctionner  ; 
La  fig.  2  en  est  un  plan  général,  vu  en  dessus,  avec  sa  transmission 

de  mouvement  ; 

La  fig.  3  est  une  section  verticale  faite  dans  le  sens  transvereal,  vers 
le  milieu  de  la  longueur,  suivant  la  ligne  1-2  de  la  fig.  1  ; 

La  fig,  4  fait  voir  cette  même  machine  en  projection  verticale  de  c6té 
et  vue  de  l'extrémité  gauche; 

Enfin  la  fig.  5  montn  en  section  le  porte-outil,  la  table,  les  galets  de 
retenue  et  le  cylindre  cannelé  qui  obljge  le  bois  à  s'avancer  sous  l'action 
rotative  des  lames  tmneb mtos. 

Du  BATI.  —  11  est  compose  de  deux  flasques  en  fonte  A  et  A',  nen'és  et 
à  jour,  reliés  aux  pieds  par  les  deux  boulons  à  enlretoises  a,  el  en  des- 
sus par  deux  traverses  également  en  fonte  et  par  la  table  de  même 
métal  B.  Au  milieu  de  leur  longueur,  ces  flasques  sont  fondus  avec  des 
saillies  étroites  ^  qui  désaffleurent  la  table  munie  d'encastrements  ponr 
leur  passage,  et  cette  table  est  elle-même  fondue  avec  uti  œbord  6^,  sur 
toute  sa  lonfîupur,  contre  lequel  vient  s'appuyer  le  bois  à  travailler. 

Dn  poRTK-ouTiL  ET  DE  SA  COMMANDE.  —  L'aibre  horizontal  C  sur  lequel 
est  clavett^  le  porte-outil  D  est  monté  dans  les  paliers  e,  qui  font  partie 
de  deux  supports  verticaux  en  fonte  E,  de  section  rectangulaii-e  avec  ner^ 
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vure  au  miliea,  et  qui  ont  l«s  bords  taillés  en  biseaux  pour  glisser  dans  des 
coulisses  à  queue  d'aronde  if,  vissées  sur  les  &ces  extérieures  du  bftti. 

Ces  deux  supports  E,  placés  ainsi  parallèlement,  sont  reliés  ensemble 
par  quatre  boulons  f  h  une  forte  iravfrse  en  fonte  E',  garnie  en  son 
milieu  d'un  écrou  f,  traversé  par  la  i'i^e  filetée  F.  La  partie  supf^rîtnire 
de  celle-ci  est  ajustée  de  fwçm  ù  K^iirncr  lit)rement,  mais  sans  pouvoir 
se  déplacer  verticalement,  dans  un  collet  g  (tig.  3),  fixé  à  une  traverse  en 
fonte  G  boulonnée  au  bâti. 

Il  résulte  de  ces  dispositions  que  lorsqu'on  fait  tourner  le  volant  fc 
main  F',  calé  sur  la  tige  filetée  F,  eelle-ci  tourne  également  en  foisant 
monter  ou  descendre,  suivant  le  sens  de  rotation  imprimé  au  volant,  la 
traverse  E  et  naturellement  avec  elle  les  supports  E  du  porte-outil  D.  On 
règle  donc  ainsi  fHniltafivoment,  à  volonté,  la  bauteur  de  ce  dernier  par 
rapport  à  la  table  de  travail. 

Le  porte-outil,  ainsi  qu'on  peut  le  reconnaître  particulièrement  par 
les  fig.  2,  k  et  5,  est  formé  d'un  cylindre  en  fonte  évidé  au  milieu  pour 
présenter  quatre  bras  à  angle  droit  destinés  à  recevoir  dans  des  entailles 
pratiquées  dans  leur  épaisseur  les  lames  tranchantes  d,  qui  doivent  effec- 
tuer le  travail.  Ces  lames  sont  maintenues  solidement  dans  les  entailles 
du  porte-outils  au  moyen  de  vis  d',  engagées  dans  l'épaisseur  du  bras 
muni  il'nnp  partie  renflée     fiîpféo  pour  les  rcrovoir. 

Les  laines  (Ml  fors  trnni  haiits  sont  écbelonnés  sur  \r  [)<)i  li'-outil  quand 
la  moulure  est  large  pour  qu'elles  n'agissent  que  l'unt?  après  l'autre,  et 
que  les  deux,  trois  ou  quatre  lames  en  mordant  un  peu  Tune  sur  Fautre 
complètent  le  profil  de  la  moulure  que  Ton  veut  obtenir;  en  d'autres 
termes,  si  la  moulure  est  large,  de  la  largeur  maximum  du  por(eH>u- 
lil  par  exemple,  le  premier  fer  placé  contre  l'une  dos  joues  du  porte- 
outil  doit  former  la  tête  de  la  moulure;  le  second,  fix*'  dan-;  rtnifalllo  du 
bras  suivani,  doit  couvrii'  irnne  petite  quantité  le  premier  fer  en  atta- 
quant une  faible  portion  du  l)ois  enfaillé  par  celui-ci;  ainsi  du  troisième 
fer  sur  le  second  et  du  quatrième  sur  le  précédent. 

Par  cette  division  du  travail  des  outils,  on  obtient  non-seulement  une 
grande  régularité  en  rendant  leurliction  presque  continue,  mais  «icore 
on  nnénage  extrêmement  les  fers,  en  ce  que  chacun  d'eux,  plus  simples 
de  profil,  n'agit  que  pour  enlever  une  quantité  de  bois  |)1us  ou  moins 
forte,  mais  toujours  la  même  ;  ainsi,  relui  qui  trant  lie  la  plus  forte  épais- 
seur, pour  faire  une  îiorgc  profonde,  doit  nalnrcllenieiil  s'user  plus  vite 
que  celui  ({ui  n'a  (ju'ù  effleurer  le  bois  pour  taire  un  simple  boudin,  par 
exemple.  Il  suffit  donc  d'affûter  le  premier  quanti  cela  est  nécessaire  sans 
toucher  au  second,  tandis  que  contrairement,  si  un  seul  fer  présentait  le 
le  profil  complet,  on  serait  dans  la  nécessité  de  l'aflttter  sur  toute  sa  lon- 
gueur pour  ne  pas  changer  le  dessin  OU  le  galbe  de  la  moulure. 

La  vitesse  de  rotation  de  l'outil,  comme  dans  toutes  machines  de  ce 
genre,  doit  être  considérable,  de  IBÛÛ  à  2000  tours  environ  par  minute. 
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Celte  vitesse  est  communiquée  à  la  poulie  G^  calée  à  l'extréinité  de 
l'arbre  C.  par  la  poulie  plus  grande  H,  qui  peut  être  fixée  sur  un  arbre 
de  couche  quelconque  de  rétablissement  dans  lequel  la  nuichine  est 
installée,  ou  sur  un  arbre  h,  d'une  transmission  spéciale,  comme  Tin- 
diquo  la  Hg.  2. 

Cet  arbre,  monté  dans  deux  forts  paliers  en  foiito  H^  fixés  autant  que 
possible  sur  le  même  massif  en  maçonnerie  ou  niciues  charpentes  que 
le  bâti  de  la  machine,  reçoit  les  deux  autres  poulies  P  et  P';  l'une  fixe, 
recevant  le  mouvement  du  muieur,  l'autre  folle,  destinée  à  l'iaterrompre. 
Il  est  ausK  muni  du  cône  T  à  quatre  étages,  destiné  &  communiquer  au 
bois  un  mouvement  de  translation  borizonial,  relativement  asset  leot« 
au  fur  et  à  mesure  du  débit  des  outils. 

pLAfinaHT  BT  AVANCBMBMT  DU  BOIS.  —  La  table  B  est  fondue,  comme  nous 
l'avons  dit,  avec  un  rebord  longitudinal  h',  contre  lequel  on  place  l'un  des 
côtés  dressés  de  la  planrliette  I,  d'une  largeur  plus  ou  moins  grande  que 
Ton  veut  souuieltre  à  l'aclion  des  outils  pour  lui  donner  un  protil  (juel- 
conque,  déterminé  par  la  forme  même  donnée  aux  fers  fixés  dans  les 
bras  du  porte-outil. 

Pour  tenir  cette  planchette  appliquée  sur  ce  rebord,  une  grande  lame 
de  ressort  V  est  fixée  par  un  bout  sur  une  équenre  mobile  i,  placée  de 
l'autre  côté  de  la  table,  de  façon  à  exercer  une  légère  pression  élastique 
sur  le  bord  du  lH)is  op|)osé  à  celui  qui  touche  le  relx»ril  de  la  table. 
Comme  les  plaucliettes  à  profiler  sont  de  larfjeur  variable,  l'équerre  i, 
qui  reçoit  l'cxtrémitt^  du  ressort,  peut  ^fiisser  dans  une  rainure  pratiquée 
transversalement  dans  ré|>aisseur  et  être  fixée  à  une  dislance  quelconque 
du  rebord  1/»  au  moyen  d'un  écrou  à  oreilles. 

Malgré  la  pression  du  ressort  I',  le  bois,  sous  raction  rotative  des  ou- 
tils» pourrait  être  soulevé  ;  afin  d'éviter  cet  inconvénient,  quatre  galets  ; 
sont  disposés  de  chaque  a>té  du  porte-outil  sur  deux  arbres  f)arallèles  J, 
de  façon  à  rester  en  contact  avee  le  Ikus  et  exercer  au-dessus  une  cer- 
taine pression,  reinttvenienl  faible  pour  ue  pas  empêcher  son  avance- 
ment dans  le  sens  longitudinal. 

A  cet  effet,  chacun  des  arbres  J  tourne  librement  dans  deux  paliers  qui 
font  partie  des  tiges  J',  traversant  la  table  B  et  l'épaisseur  des  flasques  du 
bAti,  et  qui  sont  ralién  à  leurs  eitrémités  inférieures  par  la  traverse  en 
fonte  K.  Celle-ci,  parla  tringle  méplate  en  fer/;,  est  réunie  au  levier  L  vers 
le  milieu  de  sa  lonfrneur.  Ce  deinier  a  son  centre  fixe  d'oscillation  au  som- 
met d'un  fort  boulon  L',  fixé  à  la  nervure  longitudinale  iiif<  i  icuredu  bftti. 

Parc<'s  dis()Ositions,  en  afjissant  sur  la  manette  forçée  à  l'extréniité  de 
ce  levier,  du  côté  opposé  à  son  centre  d'oscillalion,  on  soulève  bien  paral- 
lèlement les  tiges  y  et  par  conséquent  Parbra  J  muni  des  galets;,  ce  qui 
donne  la  ftcilité  au  conducteur  de  k  machine  de  dégager  la  pièce  de 
bois  en  travail  do  la  pression  exereée  par  les  galets,  de  la  retirer  et,  en- 
suite, d'en  placer  une  nouvelle. 
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Les  quatre  galets  j  sont  fixés  deux  à  deux  sur  lew  arbre  retpeclif  J,  au 

moyen  d'unn  doî  qui  pémMre  dans  une  rainure  pmtiqitép  sur  toute  la 
loiifzueur décos  arbros,  toile  sort*^  r|ii('  l'on  peut  les  faire  glisser  et  par 
suite  réfjler  vnlontô  la  place  qu'ils  diuvent  occuper  l'un  par  rapport  à 
Faulre  pour  appuyer  à  la  place  convenable,  déterminée  par  la  largeur  ou 
le  profil  de  la  moulure. 

L'avanceinent  du  bois  est  obtenu  au  moyen  du  cylîodre  cannelé  M 
(fig.  h  et  5),  log^  sous  la  tablé  B«  dans  Tépaisseur  de  laquelle  une  ouver-  ' 
ture  transversale  est  ménagée  pour  laisser  une  portion  de  la  circonférence 
désaffleurer  (l'une  petite  quantité,  larpielie  peut  du  reste  être  rt'frlée  au 
moyen  de  deux  vis  w  (tl?,  1).  qui  permettent  de  soulever  bien  pareille- 
ment les  deux  coussinets  dans  lesquels  repose  sou  axe.  Ce  cylindre  can- 
nelé est  animé  d'un  mouvement  de  rotation  continu  très-lent,  relative- 
ment à  celui  du  porte-outil ,  par  Tintermédiaire  de  la  roue  à  denture 
bélicoîdale  m',  qui  engrène  avec  la  vis  sans  An  n,  fixée  à  Vextrémîté  su- 
périeure de  Tarbre  vertical  M'. 

Celui-ci,  maintenu  par  le  collet  o  et  supporté  par  la  crapaudine  0, 
reçoit  pn'^s  de  cette  der^i^rp  une  roue  d'angle  R,  qui  engrène  avec  le  pi- 
gnon f,  calé  sur  l'axe  horizontal  muni  du  cAne  S,  ^  quatre  étages  de  pou- 
lies. Ce  cône  est  placé  vis-à-vis  du  cône  semblable  T,  Hxé  sur  l'arbre  des 
poulies  de  commande  (fig.  2;,  mais  en  sens  inverse,  de  telle  sorte  que 
la  poulie  du  plus  petit  diamètre  de  Tun  se  trouve  directement  en  face  de 
la  plus  grande  poulie  de  l'autre,  pour  obtenir  une  différence  sensible  dans 
le  rapport  du  diamètre,  et  atîn,  comme  on  sait,  que  la  longueur  de  la 
courroie  de  transmission,  ou  les  distances  entre  les  circonférences  restent 
toujours  mêmes,  quell»»  que  soit  la  place  que  l'on  fait  orcupor  5  cette 
courroie.  Ce  qui  déleruiine  cette  place,  c'est  naturellement  la  vitesse 
d'avancement  que  l'on  veut  donner  au  bois,  laquelle  doit  être  d'autant 
moius  grande  que  le  bois  est  plus  dur. 


TRAVAIL  ET  RENDEMENT  DE  LA  MACHINE. 

Il  est  facile  de  reconnaître,  par  les  rapports  desdiffitreots  organes  de  la 

transmission  de  mouvement,  la  vitessed'avancement  maximum,  moyenne 
intermédiaire  ou  minimum  du  bois,  ou  en  réalité  la  production  d'une 
telle  machine  travaillant  des  bois  tendres  et  d«s  bois  durs. 

Dans  tous  les  cas,  la  vitesse  de  rolaiiun  des  outils  reste  la  mème^  réglée 
à  2000  tours  par  minute. 

Or,  comme  la  poulie  G',  fixée  sur  l'arbre  du  porte-outil,  a  200  de 
diamètre  et  que  celle  U,  qui  lui  communique  le  mouvement,  a  0"  500, 
la  vitesse  transmise  à  l'arbre  de  cette  poulie  par  celle  P  doit  être  de  : 

0-200  X  2,000  , 

   n  800  tours  parnunute. 
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Admettons  la  courroie  placée ,  pour  la  vitesse  minimum ,  sur  le  plus 
petit  diamètre  du  cône  T,  de  O^'IOO,  et  naturellement  sur  le  plus  f^vami 
du  cône  S,  qui  a  O"  200  ;  la  vitesse  communiquée  à  l'aibre,  qu»  porte  le 
pignou  r,  ne  sera  plus  ijue  de 

O-IOO  X  800      ... , 

Comme  le  pignon  r  n'a  que  0"»150  de  diamètre  au  cercle  primitif, 
tandis  que  la  roue  d'angle  H  en  a  0''260t  la  vitesse  transmise  k  l'arbre 
vertical  M' n'est  plus  que  de  : 

 — — —  s  200  tour». 

0.260 

A  cbaqae  lévolutioii  de  cet  aribre,  la  vis  sans  (in  n,  fixée  à  son  extré- 
mité supérieure,  fait  tourner  la  roue  m' d'une  dent,  et  comme  cette  roue 
a  25  dents^  rnrbre  du  cylindre  canDelé  M,  au  hout  duquel  elle  est  fixée, 
ne  fiatit  donc  que  : 

=  8  tonrs  par  minute. 

Ce  qui  donne  pour  rnvancement  du  b<H8  dans  le  même  temps,  le 
cylindre  cannelé  ayant  0"  080  de  diamètre  : 

(0-080  X  3,14t6)  X  8'-  -  2-010 

aoit  par  heure  120-600. 
Il  ne  &ttt  pourtant  pas  compter,  eu  fabrication  courante,  sur  ce  travail 

considérable,  mais  seulement  sur  les  deux  tiers  ou  même  la  moitié  de 

cette  production  linéaire,  que  l'on  peut  augmenter  du  reste  jusqu'à  la 
doubler  en  plac^mi  Ia  courroie  sur  les  rapports  inverses  de'<  cônes  T  et  S, 
caries  planchettes  de  Ixjis  débité  que  l'on  soumet  à  la  machine  n'ayant 
en  générai  que  /i  à  5  mètres  de  longueur,  il  faut  à  chaque  instant  les  rem- 
placer. 

Eu  tenant  compte  de  ces  pertes  de  temps,  la  production  moyenne 
peut  être  évaluée  de  80  à  100  mètres  à  Pheure  sur  une  largeur  plus  ou 
moins  grande,  et  dont  le  maximum  est  de  0-230. 

Par  le  fait  de  la  grande  vitesse  communiquée  aux  outils,  les  bois  ten- 
dres, quand  la  direction  est  bonne  pendant  le  travail,  n'ont  plus  qu'à 

passer  au  papier  de  verre  pour  posséder  tout  Ip  fini  désirahie. 

Le  prix  de  cette  machine,  à  Paris,  dans  les  alebersdes  constructeurs, 
MM.  Bernier  et  Ârbcy,  est  de  1,500  francs. 


GÉNÉRATEURS  A  VAPEUR 


ESSAIS  COxAIPARATIFS  DE  CHAUFFAGE 

U  DE  VAPORISATION  D'EAU  SUR  LES  CHAUDIÈRES 

01  KK.  MOLimW  Wt  FROHIBI, 

lAKB&iiXj  Fnovvon  n  Bouti»-nie  wt  c* 

PAR  MM.  B.  BURNAT  ET  E.  DUBIBD 
Bappiifleti»  dn  eonité  ds  mtcMiqo»  à  la  flocttti  da  XnlliooM 

(F&ARCNI  I) 


hirmi  l08  nombreux  problèmes  de  physique,  de  chimie  ou  de  méca* 
nique  que  la  Société  industrielle  de  Mulhouse  met  chaque  année  au  cou- 
cou»,  figurait,  au  programme  de  Taonée  1858  pour  1859,  l'énoncé 
d*nne  des  questions  les  plus  intéressantes  pour  l'industrie  manufacturière. 
Cette  question  était  celle  de  la  production  économique  de  la  v<q}eur*.  Les 

I.  Void  réDoncéde  ce  programme  :  Médoilto  d*or,  à  laquelte  sera  i^ootéo  une  tomme 

do  6,000  fr.  (portée  plus  tard  à  7,500  fr.)  pour  celui  qui  aura  fait  Tonctionner,  le  pre- 
mier, dans  le  Haut-Khiii,  une  chaudii*re  à  vapeur  dont  le  rendement  dt^passcra  7  i/2 
litres  d'eau  évaporée  par  kilog.  de  bouille  de  flonchanip,  qualité  moyenne. 

La  dtandiire  à  Tapear  préaeatte  devra  fonctiooaor  è  uoe  preaaioii  d'au  moim  5  «t* 
moftphères;  elle  devra  "^vaporcr  ati  minimum  1(),0()()  litres  dVatipar  1*2  honrts.  L/>  chiffro 
7  1/2  kilog.  est  «iiteudu  pour  de  l'eau  réduite  à  0°.  La  quantité  de  bouille  consommée 
pour  Tallttina^o  du  inadn,  lorsque  b  chaudière  aura  été  arrttée  la  veille,  tara  addition* 
née  avec  la  consommation  totale  de  ta  journée  pour  la  détermination  du  dltffirede  na-* 
dément.  <><ssai<^  pour  la  con<!t3tation  de  co  dt'tni*-r  rhilTre  devront  porter  SUT  an  moina 
douze  jours  de  marche  coosécutifs  de  douze  heures  chacun. 

La  chaudièTO  ne  devra  paa  entraîner  ploa  d'eau  que  oeDea  à  bmrflleara  aetueUement 
employées  en  Alsace,  c'est-à-dire  5  à  6  p.  tOO  du  poids  du  la  vapeur  fnrm'V, 

Le  système  pourra  ôtre  quelcoaque,  seulement  on  demande  que  son  emploi  soit 
simple  et  pratique,  et  n'exige  pas  des  nettoyages  et  réparations  fréquentes  et  diflldtea. 

Le  prix  poom  être  décerné  à  rinventenr  d'un  appareil  nouveau,  lequel  «ppllqQé  aor 
line  clmudière  du  système»  artiiol,  am^tlrr:lit  au  rt^ndement  indiqué. 

Une  médaille  d'argent  et  une  somme  de  t!,000  fr.  seront  accordées  &  celui  qui  sera 
arrivé  an  cbMh«  de  1  an  lieu  de  1  et  te  quart  de  cette  aoinnie  seulement  avec  la 
médaille  à  celui  qui  mura  obtenu  tt  3/4.  * 
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essais  comparatifs  auxquels  ce  concours  a  domië  lieu  ont  offert,  comme 
nous  nous  y  atteodions  bien,  le  plus  grand  intérêt,  principalement  parce 
que  oes  essais  n'ont  pas  été  sealement  des  expériences  de  peu  de  durée, 
qui  ne  donnent  souvent  que  résultats  dus  à  l'habileté  des  expérimen- 
tateurs ou  h  des  soins  que  l'on  ne  peut  constamment  exiger  des  mécani- 
cien<î  et  dus  chautreurs,  mais  bien  des  chiffres  c(»rlaitH  do  rcndoment 
obtenus  par  un  travail  journaliiT  qui  n'a  pas  duré  moins  de  quatre 
mois.  Aussi  ne  saurions-nous  trop  louer  le  zèle  et  le  dévouement  de 
MM,  les  membres  du  comité  chargés  de  ces  essais  qui  exigent,  comme 
on  sait,  beaucoup  de  temps,  de  soin  et  de  connaissances  spédales. 

Noua  ne  pouvons  reproduire  en  entier  l'excellent  rapport  de 
MM.  E.  Bumat  et  E.  Dubied,  publié  dans  le  Bulletin  de  la  Société  de 
Mulhouse,  mais  l'extrait  que  nous  allons  en  donner  sera  répondant  assez 
étendu  pour  renseigner  complètement  sur  les  résultats  obtenus. 

PaoVBKANCB  BT  NATUBE  DE  LA  BODILLB  RHPLOTÉB.  —  L»  llOttille  brûlée 

provenait  de  la  bouîllère  de  Ronebamp;  elle  a  été  «Hclraite  du  puits  Saint^oseph, 

au  mois  de  mai  1859.  On  en  a  Tait  venir  200  tonnes  à  la  gare  do  Dornach; 
chaqtio  wn]7on  a  divisé  en  autant  de  tas  qu'il  y  avait  de  cliaudières  à  essayer, 
et  place  dans  un  hangar  couvert. 

H.  Combes,  diieetear  de  féoole  impt^riato  des  mines,  a  analysé  un  échanUlloii 
de  oe  combustible  formé  de  morceaux  mêlés  et  triturés,  pris  dans  tontes  les  por- 
tions des  tas. 

Voici  les  résultais  de  l'analyse  complète  qui  a  ét(»  n^potoo  quatre  foh  of  faite 
avec  le  plus  grand  soin  dans  lo  laboratoire  d'essais  de  l'école,  par  M,  Rivot, 
ingénieur  des  mines. 

La  combustion  a  été  opénk>  au  moyen  d'un  courant  d'oxygène  prolongé  pen- 
dant trè-s-lnii^tomp?  sur  la  liouilic  i)iirpli\  ri-i'-r  pI  mi'Iangée  (l.in-  un  lul>o  î»  du 
deutoxido  de  cuivre  en  quantité  eiiiilp  a  30  foi«:  son  poids,  ('is  [itt-cnitions  sont 
nécessaires  pour  que  la  combustion  soit  entière.  Les  quatre  résultats  ont  pré- 
senté un  accord  remarquable. 


Carbone   Ss.oo  imitiez 

Hydrogène   5,iU  « 

Oxyj^ène   t^OO  » 

Azote   4,10  » 

Eau  hydrométrique.  0,40  » 

Cendres  siliceuses. .  3,60  3,40  parties  combustibles  fixe!! 


96,60  parties  combustibles 
ou  volatiles. 


Total   100,00  100,00 


L'essai  de  la  houille  comme  combustible  a  donné  à  M.  Kivot  les  chiffres  sui- 
vanla  : 

Iblièros  volatiles.  .  .  SS,60  parties. 

Carbone  Gxe  71.00  » 

Cendres   3,4U  » 

Total   400,00  parties. 
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Par  calciudliuQ  m  va^e  doâ,  la  houille  Uonue  74, p.  0/0  de  coke  brillant, 
bien  aggloméri. 

D'après  te  tableau  de  M.  RegnaulU  ce  coinbuâtible  devrait  être  classé  dans  les 
houilles  grasses  et  dures,  entra  la  bouilla  d'Alaia  (ftochebellej  ei  la  hoMÏlie  de 
Rive-de-Gior  'P.  llonry). 

Sur  la  grille,  la  bouille  de  Ronchampest  loin  de  dénoter  la  aièiue  pureté  qu'a 
l'analyse.  Elle  a  denné  en  moyenne,  dans  les  expériences,  un  résidu  total  de 
19,3  p.  0/0,  coriipijsé  do  scories,  cendres  et  d'escarblUes  enlevées  sur  la  grille  et 
dans  le  cendrier,  dans  la  proportion  suivante  : 

Cendres  et  scories   1 3,8  pour  cent. 

Escarbilles  ou  diarbon  non  brûlé.     5,4  » 

On  voit  qu'elle  est  inférieure  aux  houilles  gailleteuses  de  Denain,  qui  ont  iorxi 
aux  expéricnres  de  M.  (.)avé*,  et  qui  n'ont  donné  que  8,5  [>.  0/0  do  résidu 
total.  Les  houilles  de  Moas  et  de  Cbarleroi,  généralement  employées  à  Paris,  lui 
sont  oerUtinement  très-supérieures  ;  en  sorte  que  les  résultats  obtenus  dans  la 
Capitale  ne  peuvent  être  mis  en  regard  de  ceux  do  Mulhouse  avec  la  houille  de 
Ronchamp,  sitns  los  réduire  d'un  certain  chifFre,  ijui  ne  pourrait  être  établi  que 
par  une  expérience  comparative  faite  sur  lo  foyer  d'une  môaie  chaudière  avec 
ces  différents  combustibles. 

Pour  expliquer  le  désaccord  apparent  qui  existe  entre  des  analyses  et  des 
essais  faits  avec  tant  de  soin,  il  faut  supposer,  ce  qui  est  fort  admissiblo,  que  les 
échantillons  pris  dans  lis  fa>  ôtnifnt  des 'morreaiix  de  houille  exempt-  di»  ma- 
tières étrangères,  et  que  ces  tas  contenaient  des  parties  schisteuses  dont  la  pro- 
portion ne  pourrait  être  établie  que  par  fanalyse  d*UDe  grande  masse  de  comr 
bustible. 

Les  résultats  obtenus  sur  la  grille  prouvent  que  la  proportion  de  matières  fixes 
non  combustibles  est  de  13,8  p.  O'O  au  lieu  de  3,4  p.  0  0.  et  qu(\  do  plus, 
5,4  p.  0/0  (le  i-^rboue  écliappent  a  la  combustion.  Nous  en  concluons  qu'au 
lien  de  96,6  p.  O/O  de  parties  combustibles  ou  volatiles,  il  n'en  existe  en  réalité 
que  Wyt  p.  0/0,  dont  5,4  échappent  k  la  oombustion  et  se  retrouvent  daos  les 
résidus  sous  la  forme  d'escarbillis. 

En  admettant  qut'  les  éléments  combustibles  ou  voiati'fx  se  Irouvciil  dans  les 
86,2  p.  0/0  en  proportions  identiques  à  ceux  que  l'atiaijse  a  trouves  dans  les 
86,6  p.  0/0, on  arriverait  à  établir  comme  suit  la  composition  de  100  parties  de 
houille  de  Ronchamp  du  puits  de  Saintnioseph. 

Carbone  combastible  indus* 

triellement   73,10 

Carbone  ou  escarbilles  non 

briiléos  sur  les  grilles.  .  .     5,40  \    Parties  combustibles 

Hydrogène   i,55  /     OU  volatiles.  .  .  «  8M0 

Oxygène   4,79 

Azote   1,00 

Eau  hygrométrique   0,36 

Scories  et  cendres   13,80     Scories  et  cendres.  .  43,80 


400,00  400,00 

1.  Voir  le  U IV  de  la  hUAicaUm  mdnutrielte,  où  ces  expériences  ont  ètà  ffieuUoaaé<»i 
avec  délaii. 
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La  hoiiillo  do  nonchamp  donne,  par  sa  distillation,  environ  2.jO  Iilre>  do  p^z 
par  ki!oi,'rammo,  et  laisse,  comme  résidu,  im  coke  de  qualité  medioc  ro.  .Mélaii^^ée 
avec  environ  son  poids  de  houille  marecliale  de  Saint-Ëtieonc,  elle  est  employée 
aux  twx  de  forge  dans  plusieais  établissements  industriels  de  MullxMise. 

De  la  mesure  du  tirage.  —  La  mesure  du  tirage  n'est  autre  que  la  mesure 
des  volumes  d'air  exprimés  en  mètres  cubes,  employés  pour  la  combustion  d'un 
kilogramme  de  combustible. 

L'appareil  qui  a  été  applique  à  ccl  effet  dans  les  expériences  consiste  en  un 
tube  de  zinc  de  0***500  de  diamètre  aboutissant,  d'une  part,  sous  la  grille  de  la 
cbaudiére,  de  Faulrc,  dans  l'atmosphère. 

Dans  sa  {vnriie  verticale,  re  tnhe  rf»nformait  un  niiihuninètrc  que  l'on  pouvait 
consulter  à  volonté  et  sans  établir  lii  communication  avec  1  atmosphère,  au  moyoa 
d'une  porte  vitrée  convenablement  disposée.  La  forme  du  cône  destiné  à  la  fer- 
meture du  tube  avait  pour  but  de  laisecr  subsister  le  parallélisnne  des  veinci» 
(liiides  qui  se  rendaient  au  cendrier. 

On  il  iioiivp  pour  trois  journées  d'expériences,  au  moyen  de  l'anémomètre 
touilisateur  ûxè  à  demeure  dans  l'ajutage;  8"'*,  03,  8"'- ^-,41,  7'" '^•,85  d'air 
introduit  par  kilogramme  de  bouille  brûlée. 

Pour  établir  la  vitesse  moyenne  de  l'air  dans  le  tuyau,  lorsqu'on  a  observé  le 
nombre  de  tours  de  Taxe  d(s  ailettes  de  l'apparaii,  il  but  connaître  le  tempe 
durant  le<|uel  celui-ci  a  fonctionné. 

On  note  doue  le  moment  où  la  chaudière  a  été  mise  en  feu,  celui  où,  le  travail 
étant  achevé,  on  a  fermé  définitivement  le  registre,  et  on  déduit  le  temps  consacré 
au  nettoyage. 

11  )  a  évidemment  une  cause  d'erreur  provenant  de  ce  qtic,  rliaque  fois  qtie  la 
charge  do  eombnslible  a  lieu,  l'anémoraètro  sarnHe,  et  que  l'air,  au  lieu  de 
passer  par  1  ajutage,  s'engoulfre  clans  le  foyer  par  la  porte  ;  il  n  a  pas  été  tenu 
compte  de  ces  arrftta  dans  les  observations. 

Enfin  tous  les  volâmes  calculés  ont  été  réduits  8*  et  it  la  pression  baromé- 
Iriquode  0,76. 

La  formule  qui  convenait  à  l'appareil  était  : 

étant  la  vitesse  de  l'air  par  seconde  ;  n  le  nombre  de  tours  de  l'axe  des  ailettes 

par  seconde. 

Du  NOMBRE  DBS  cMAACES.  —  expériences  avant  montré  que  lu  nombre 
&e»  char^  avait  une  inOuence  sur  le  rendement,  il  n'était  pas  inutile  de  tenir 
note  de  cette  circonstance. 

L'instrument  fort  sim|)le  rui[)Ioyé  à  cet  elTet  consislail  on  une  pince  dans  la- 
quelle le  cliauffour  était  tenu  de  placer  sa  pelle  chaque  fois  qn'il  en  avait  fait 
usage  ;  celte  pince  en  s  ouvrant  mettait  eu  mouvement  un  cadran  en  papier, 
qui,  en  s^appliquaot  contre  raiguille  d'une  horloge,  donnait  à  la  fin  de  chaque 
journée  le  nombre  et  la  séparation  des  charges  opérées. 

De  la  mesure  de  l'eau  n'ALiMKNT^rioN.  —  I.e  jaugeage  de  l'eau  introduite 
dans  l'appareil  d'évaporalion  est  I  un  dos  points  les  plus  iin|)ortants  dans  ce 
genre  d'essais.  Eu  l'absence  d'un  compteur  à  eau  dont  les  indications  soient  tout 
à  fliit  rigoureuses,  les  essais  de  chaudières  présentent  de  ce  côté  encore  une 
difficulté  de  plus.  Il  s'agissait  d'employer  h  l'alimentation,  il  volonté,  l'eau  chaude 
XIV.  h 
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provenant  du  condenseur  d'une  machine  à  vapeur,  ou  l'eau  froide  provenant 
d'un  puits;  dan«;  co  dornier  ras,  il  eût  suffi  de  préparer  un  grand  réeenroir 
jaugé,  qui  aurait  livœ  de  l'eau  pour  la  journée. 

L'appareil  employé  oonsislait  en  une  cuve  en  tôle  dont  la  capacité  était  de 
S44  litres.  Ueaa  arrivait  par  vn  tuyau  situé  à  la  partie  inférieure,  et  elle  était 
extraite  par  un  autre  partant  du  fond  et  s'élevant  jusqu'au  ;;omTnot. 

I^e  premier  de  ces  tubes  citait  mis  en  relation  avec  une  pompe  (|ui  a>pirait 
l'eau,  soit  dans  le  condenseur,  soit  dans  le  puiU» ,  i  autre  avec  une  seconde  pompe 
qui  refoulait  l'eau  dans  les  ebaudièm.  Lo  premier  tuyau  et  rappaieil  i^jecteur 
étaient  placée  au-deasas  du  niveau  du  vaae^  afla  que  ce  tuyau  restét  constam- 
ment rempli  d'eau.  Le  robinet  était  fermé  chaque  fois  qu'une  cuve  était  pleine, 
et  maintenu  tel  pendant  tout  le  temps  que  durait  l'aspiration  do  l'oatt  rontonue 
dans  la  cuve  :  ceci  dans  le  but  d'éviter  les  pertes  qui  auraient  pu  se  produire  par 
les  soupapes  de  la  pompe  alimentaire. 

Afin  d'éviter  toute  espèce  d'erreur,  un  homme  de  confiance  était  chai^  uni» 
quemont,  durant  toute  la  durée  des  os«iIs  ofTicicIs,  du  soin  do  notor  le  nombre 
de  cuvo^  introduites  dans  la  chaudière  en  essai.  Le  chauifeur  de  l'appareil  en 
eipérimentalioQ  et  le  soigneur  de  la  machine  contrôlaient  du  reste  constamment 
CM  inscriptions.  A  plusieurs  reprises,  les  concurrents  eux-mêmes  ont  eu  un 
eoployé  chargé  qiécialenient  de  la  vérification  des  résultats  fournis  par  le 
compteur. 

Lorsque  l'on  avait  ainsi  obtenu  le  vohuno  do  l'eau  h  la  tpni|)oraturc  de  l'ali- 
meotation,  déduction  laite  du  niveau  de  l'eau,  on  réduisait  ce  même  volume  a 
4*  c.  Cette  correction,  pour  une  température  de  50*  c,  ne  diminuait  du  reste  te 
résultat  que  de  4tt  pour  lOO.  On  cherchait  ensuite  quel  aurait  été  dès  lors  le 
volume  ou  le  poids  d'eau  évaporée,  si  la  températtiro  do  l'eau  d'alimentation  eût 
été  de  4<*c.  au  lieu  de  celle  ot>servée.  Ce  poids  était  donné  par  la  formule 

Il  (650  -  n 

M  étant  le  poids  de  l'eau  évaporée  par  kilogramme  de  faouifle  à  la  température 

de  l'eau  d'alimentation 

On  a  admis  le  chiffre  6î»0  comme  suflisamment  exact  dans  l  espéce,  bien  qu'il 
faille  lui  substituer  celui  donné  parla  formule  de  M.  Regnaull  (606,5  -f  0,305  t). 

D^BHUfATioM  UB  LA  TBMpéaATVBB  M  LA  mÉB.  —  Pour  mosurer  cette 

température,  on  suqiendait  dans  les  carneaux  un  cylindre  en  fer  d'un  poids  de 

4  à  3  kilogrammes;  on  le  Iaiss,iil  plongé  dans  lo  cout-nnf  tin  f-Mnps  suffisammenl 
long,  puts  ou  lo  sortait  et  on  le  plongeait  dans  uu  va^e  eu  tole  d'une  capacité 


1.  Uq  kilogramme  d'eau  à  f  degrés  absorbe,  pour  s'évaporer,  650—/'  calories,  d'où 
llkilQBnmm«sal)«i«lMattM(650— tO'flf^vlAaMiibre  dekilopMnomd*«aaà4*qui 
penvMit  fttre  évaporés  avec  la  mémo  (|iiuntité  de  chaleur. 

CIlMiaekUograouneeiigB  t  650—4  calories,  d'où  pour  jr,  o!  (650— -41 

Onadonc:  a;  (650— 4=  M  (650— t') 

M(fôO— <') 
I»W  «50-4 

(Voir  le  Trotte  det  motêurs  a  vapeur  (1"  vol.j  de  M.  Aiiuuagaud  alJié. 
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de  h  30  litres.  On  agitait  convonabiomcnt  l'eau,  puis,  lorsqtip  le  rylindre  en 
fer  était  refroidi,  on  prenait  la  température  de  Teau  ot  on  calculait,  au  moyea  de 
U  lÎDnniile  saivante,  la  température  que  possédait  la  fumée  : 

•  (11  + PC)  (.--.) 

l  représentant  la  température  initiale  de  Feau,  i'  sa  température  finale; 

M  le  poids  dn  l'eau  ; 

le  poids  du  vase  el  de  son  agitateur; 
P  ceini  du  cylindre  en  iar  ; 
e  la  chaleur  8p4cifl4]«e  du  ier. 

Cette  dernière  quantité  variant  avec  la  température,  on  ne  peut  obtenir  en 
définitive  qu'une  approximation.  M.  Péclet  évalue  &  19 'pour  100  les  erreurs 
possibles. 

l.o  poids  du  vase  éUml  n'duit  on  rau  t  l  .ijouté  k  celui  de  l'eau,  on  a  H  4*  P'c; 
la  tcm(>érature  de  l'eau  et  du  vase  u  augmenté  de  l'  —  t  degrés. 

Ils  ont  donc  absorbé  (M  +  P'  c)  (I'  —  t]  calories. 

La  température  du  fer  ^est abaissée  de  «  li  l**;  ce  fer  adooc  perdu  une  quan- 
tilé  de  chaleur  égale  k 

Pc  («—('). 

Or,  (M  +  F  c)  {i'  —  ()  ==  P  c  (x  -  r  j 

d'où  h  tV»rmui(>  prtH'itét'. 

Comparaison  des  foïbhs  sooâ  le  eapport  de  la  kvmivuhitk.  —  Afin 
d'arriver,  sous  oe  rapport,  à  une  appruzimaiion,  les  expérimentateurs  ont  en 
recoors  à  un  procédé  asses  groaaier,  il  est  vrai,  mais  suSsant  pour  le  but  qu'ils 
s'étaient  proposé.  Un  observateur  nolait  cliaque  fois,  durant  au  moins  six  heures 
consécutives,  le  nombre  de  minutes  durant  lesquelles  la  fumée  sortait  de  la  che- 
minée sous  divers  aspects  divisés  en  trois  catégorie  :  fumée  noire,  tels  qu'ap- 
paraissaient les  gaz  résidtant  de  la  eombustioa  peu  d'instants  aprèa  une  charge  ; 
puis  fttmée  légère,  et  enfin  fiunée  incolore.  Ces  obesrvatione  étaient  rapportées 
chaque  fois  à  100  minutes. 

Les  chiffres  ainsi  obtenus,  iofsqu'ils  ot;)ionl  relatils  à  une  m^inp  chaudière 
placée  dans  des  conditions  analogues  quant  au  tirage  et  au  nombre  de  charges, 
étaient  sensiblement  les  mêmes. 

DiTsaiiDiATioN  DK  l'kav  vésicuLAïas  ENTRAiNiE  AVEC  LA  vAPKCR.  —  Cette 
question  cBi  une  des  plus  graves  qui  wA  préoccupé  le  comité  de  mécanique,  dé!|k 
avant  que  le  concours  fùl  ouvert. 

Dans  le  cours  des  essais,  des  discussions  fréquentes  ont  eu  lieu  a  ce  sujet, 
tant  au  asin  du  comité  qi^entre  les  inventeurs  et  ceux  des  membres  qui  étalent 
plus  spécialement  chargés  de  la  dirt^^  tion  des  essais.  Le  programme,  sans  entrer 
dans  f)r>>nils  de  celte  question  difficile,  se  bornait  à  demander  que  les  chau- 
dières n  entrai nassent  pas  plus  d'eau  que  les  chaudières  à  bouilleurs  dans  de 
bonnes  conditions,  et  indiquait  un  chiffre  de  ô  k  &  pour  100  comme  un  maxi- 
mum qui  ne  devait  pas  ton  dépassé. 

Toici  quête  ont  été  les  divers  moyens  essayés  pour  arriver  à  la  détermination 
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d'une  ciiuse  (leriiirb.iinco  qui  jcito  si  âouveut  du  doule  Sur  les  essais  de  cbau- 
diuros  les  plus  habilomcnt  coiiduiis  : 

l«  Faire  servir  les  chaudières  en  expérimentation  à  un  travail  détorminé  aussi 
parfaitement  constant  que  possible,  Isl  que  celui  d'une  machine  a  vapenr  placée 
dans  des  conditions  idontiqtips; 

lùnpioyor  l'un  des  moyens  proposés  pour  débarrasser  mécâoiquement  la 
vapeur  de  l'eau  vésiculaire  ; 

3*  Faire  usage  du  coionWlre  employé  |)ar  M.  Hirn  dans  ses  esnis  sur  les 
enveloppes  de  Wall; 

4"  Injecter  dans  la  chaudière  une  dissolution  de  sel  et  mesurer,  aprè>  quelques 
heures  de  marche,  la  richesse  eo  sel  de  l'eau  contenue  dans  ce  mémo  géné- 
r.itcor  ; 

5*  Bnfin  exiger  des  concurrents  le  dessèchement  de  la  vapeur  par  le  aur- 
chauffiige. 

Parmi  les  divers  procédés  essayés  pour  déterminer  la  quantité  d'eau  ontraînce, 
on  a  appliqué  celui  de  M.  Hirn  sur  le  fjénératour  de  M.  Proiivnst,  et  décrit  dans 
le  tome  XXVU  du  Bulletin  de  la  Société  industrielle  de  Mulhouse. 

Lors  des  expériences  qui  ont  été  foites  à  la  manufacture  des  tabacs  de  Paris, 
sur  l'appareil  de  MN.  MoUnos  et  Pronnier,  un  autre  procédé  fort  ingénieux  a  été 
essayé.  Une  certaine  quantité  de  sel  marin  dissous  dans  de  l'eau  fut  introduite 
dans  le  pénéniloitr  de  vapeur,  au  moyen  de  la  fM^mp  alimentaire. 

A  dos  iiitcrvailcs  de  quelques  lieures  et  au  commcncemenl  cl  à  la  fin  de 
chaque  juur  on  extrayait  quelques  litres  d'eau  de  la  dmudtère.  richesse  de 
chacune  de  ces  portions  d'eau  en  sel  étant  connue,  et  si  l'on  admet  que  l'eau 
vésiculaire  soute  entraînait  du  sel,  à  l'exclusion  de  la  va(>eur,  on  conçoit  qu'il  y 
ait  là  on  princii»  un  moyen  en  apparence  fort  rationnel  do  déterminer  l'enlrai- 
nement  de  l'eau  *. 

Soit  i\  la  projwrtion  de  s«'l  cnnfrnno  primitivnmont  diuis  l'eau; 
I,  coilc  qu'elle  contenait  un  ou  [)lusicurs  ^our^  après;  - 
k  la  pro|)ortion  do  sol  contonuo  dcins       d  aiimentation  ; 

1^  la  pro[>ortion  d'eau  enlrainéo  à  l'état  liquide  par  la  vapeur; 

P  le         iiKivf'n  de  l'eau  que  renfiTmo  la  cliaudiëre  ; 
p  celui  (in  t  eau  évaporée  et  ootrainéo  par  la  vapeur  pendant  l'ioiervalie 
des  deux  expériences. 

On  suppo-i>r  que,  pondant  cet  inlorvalle.  la  proportion  de  sel  contenue 
dans  la  chaudiéa<  s  est  maintenue  à  la  valeur  moyenne 

t  ' 

Le  poids  du  sol  perdu  pendant  ce  temps  par  l'enu  de  la  chaudière  est  égal  à 
P<.  +  p*-  Pi,  -  P{*--<i)  +  |»*. 

l.  Ce  qui  suit  est  extrait  du  rspport  do  M.  iloUaod,  ingénieur  aa  cbeT  du  service  dM 
tabacs,  en  date  du  30  Juin  1890. 


CHAtJFFAfSE  KT  V  A  PO  Hl  S  ATI  ON   D  P  A  I'.  ^>v> 

D  aiitfv  pnrt ,  le  |ioii|g  de  sel  entraîné  par  l'eeu  mêlée  à  la  vapeur  pendant  ce 
inètno  temps  est  égal  à 

1  piL±Ji.  et 
-  P— 5      ,  et 


Ajoutons  que  oe  procédé  a  indiqué  à  la  manufacture  dea  tabacs  une  moyenne  de 
7^  du  poids  de  l'eau  vaporisée,  entraînée  à  l'état  liquide  par  la  vapeur. 

DESCRIPTION  DES  GÉNÉRATEURS  ADMIS  AU  CONCOURS 
BT  M  LA  GHAOnÈaB  A  lOOlLUIIIl  QUI  LBOft  A  M  OOMPAlBK. 

CUAUmEBE  DE  MM.  M0LU40S  ET  PRONNIER. 

Nous  croyoDs  devoir  renvoyer  pour  la  description  du  génértieur  de 
MM.  Holinûs  et  Pronnier  au  vol.  x*  de  ce  Recueil  et  notre  Thtiré  det 
moteurs  à  vapeur,  où  ce  système  a  été  dessiné  et  décrit  avec  détail. 

Les  expérimentateurs  ont  reconnu  que  cet  appareil  est  funiiv  ore;  nous 
\'o\\m<,  en  effet,  disent-ils,  qu'on  peut  admettre,  d  après  nos  observa- 
tions, qu'il  y  a  : 

10  O/O  où  la  fumée  apparaît  d'un  noir  peu  prononcé*: 

21  0/0  où  la  fumée  est  claire  et  légère; 
69  0/0  où  il  n'y  a  pas  trace  de  fumée. 

100      temps  total.  ' 

Les  rapporteurs  sont  convaincus  que  la  Aimée  produite  dans  ces  con- 
ditions n'est  pas  de  naturo  à  vicier  Tatuiosphère  ambiaote. 

MM.  Molinos  et  Pronnier  admettent  qu'ils  doivent  brûler,  en  marche  cou- 
rante, 1 00  kilogrammes  de  houille  par  mètre  carré  de  surface  dugrilicctpar 
heure,  et  qu'on  peut  atteindre  150  kilo^'Rnnmes  sans  inconvénient.  Dans 
les  derniers  essais  olliciels,  la  longueur  des  bamniux  aynnl  été  réduite 
de  l"/j50  à  l'"120,  il  a  été  brûlé  100  kUogrannn«-s  par  mètre  carré  de 
surface  de  chauffe  totale  et  par  heure,  tandis  qu'on  doit  lui  en  demander, 
d*après  MM.  Molinos  et  Pronnier»  25  en  marche  normale  et  qu'on  peut 
arriver  facilement  à  35  kilogrammes. 

On  aurait  pu,  par  conséquent,  évaporer  les  10,000  litres  qu'aiisorbait 


1.  Ce  fuit  8r>  produit  an  si)iiim<~'t  de  la  cheminée  pendant  la  Clniye,  et 
que  l'action  du  veotiLàteur  »ur  le  foyer  «tt  rétaitUe. 
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la  mar}iin*>.  avec  uu  générateur  d'un  numéro  inférieur,  el  de  moins  de 
50  mètres  carrés  de  surface  de  chauffe. 

La  fumivorité  est  obtenue  au  moyen  d'un  excès  d'air  introduit.  11  a 
lUlu,  en  moyenne,  insuffler  dans  l'appareil  16,36  mètres  cubes  d'air  par 
kilogramme  de  bouille  brûlée. 

Ainsi  qu'on  le  verra  plus  tsrd,  quand  on  feraiXMnpanison  des  quatre 
appareils  au  point  de  vue  de  l'état  de  la  fimiée*  ce  n'était  qu'au  moyen 
d'une  introductiuii  (]e  19  à  20  mètres  cubes  d'air,  que  le  lampe  de  la 
fumée  noire  était  inf(Vieur  à  6  0/0  du  temps  total. 

Depuis  l'Exposition  de  1855,  où  MM.  Molinos  etPronnier  avaient  t*x|K)sé 
leur  premier  appareil,  jusqu'en  1860,  ils  en  ont  exécuté  Ik  autres  repré- 
sentant une  surface  de  chauffe  totale  de  856  mètres  carrés. 

Pendant  les  vii^;t-huit  jours  qu'a  fonctionné  ce  générateur,  un  peu 
compliqué  d'exécution  il  est  mi,  mais  d'une  conduite  très-focile, 
MM.  Bumat  et  Dubied  se  sont  assurés  qu'on  pouvait  le  plaow  sans  incon- 
vénient entre  les  mains  de  chauffeurs  ordinaires,  qui  se  mettent  bi«it<yt 
au  courant  de  sa  marche. 

L'emploi  <îu  ventilateur  ne  présente  aucune  dilticulté  pratique. 

La  puissance  motrice  qu'il  absorbe,  et  qui  a  été  mesurée  au  dynamo- 
mètre, varie  de  21  à  80  kUogranmiètres  par  seconde,  selon  que  les  inaJves 
de  sortie  sont  doaes  ou  complètement  ouvertes. 

Le  prix  d'une  chaudière  complète,  de  50  mètres  de  svrbee  on  de 
50  chevaux,  avec  ventilateur  et  cheminée  en  tôle,  livrée  dans  les  ateliers 
d'Oullins,  s'élève  à  12,600  fr.  Son  poids,  sans  ses  accessoires,  est  de 
7,i21  kilogrammes.  11  faut  y  ajonter  un  ventilateur  et  sa  transmission 
que  nous  évaluons  à  400  fr.  environ.  Total  13,000  fr. 

CHAUDIÈBB  DE  H.  ZAMULOX 
(iBNtiaRit  FAK  u«  rts.  1  BT<a  ne  u  n.  I). 

La  tig.  1  est  une  section  verticale  passant  par  l'axe  de  la  chaudière 
tubulaire  et  de  son  foyer. 

La  fig.  2  est  une  double  section  horixontale  &ite  mi-partie  à  la  hau- 
teur de  la  ligne  1-2  et  mi-pertie  suivant  3-/i. 

À  l'inspection  de  ces  figures  on  reconnaît  que  la  chaudière  de  II.  Zam- 
]mux  se  compose  : 

1*»  D'un  foyer  ou  boîte  à  feucyhndrique  F,  établie  à  la  partie  inférieure 
et  ayant  pour  ciel  une  plaque  tubulaire  f,  d'où  part  un  faisceau  de  21 0  tubes 
verticaux  E,  en  laiton,  de  {|8  inilliaiètres  de  diamèU'e  intérieur  sur  2»50 
de  longueur  totale; 

S*  D'un  corps  cylindrique  G  qui  enveloppe  le  foyer  et  les  tubes  et  qui 
se  termine  à  la  plaque  tubulaire  supérieure  f.  Ce  corps  cylindrique  est 
entouré  de  produits  non  conducteurs  pour  proléger  la  chaudière  du  re- 
froidissement; 
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3*>  D'une  boile  à  fumée  II,  établie  à  la  partie  supérieure  et  sunmtnt^ 
par  la  cheminée. 

La  prise  de  vapeur  N  est  pratiquée  dans  le  baut  du  corps  cylindrique  à 
0"700  environ  au-dessus  du  niveau  de  l'eau,  qui  est  de  1  mètre  en 
contre-bas  de  la  plaque  tubulaire  supérieure  f .  Les  tubes  sont  ainsi 

émerg»^s  de  1  nv'iro  <juand  la  chaudit'  r»'  rs»  froide. 

En  général,  toutes  les  fois  que  le^  bulles  de  vapeur  qui  se  forment  sur 
les  surfaces  de  chauffe  d'un  générateur  ont  une  très-grande  hauteur  de 
liquide  à  traverser  pour  arriver  dans  le  réservoir  de  vapeur,  que  la  sur^ 
face  supérieure  de  Teau  est  peu  considérable,  que  le  rapport  du  volume 
d'eau  soumis  à  Tébullttion  à  la  quantité  de  vapeur  produite  est  foible, 
il  se  fait  nécessairement  dans  fat  masse  chauffée  une  grande  agitation,  et 
la  vapeur  entraîne  avec  elle  beaucoup  d'eau  dans  les  tdv  iHv  de  sortie. 

C'est  ce  que  M,  Zambaux  a  très-bien  compris.  Poui'  icinédier  à  ce 
grave  inconvénient,  il  a  établi  dans  sa  chaudière  une  enveloppe  en  tôle 
g^vanisée  1,  à  laquelle  il  donne  le  nom  de  chemise  du  faisceau  tubulaire. 
Cette  chemise,  cylindrique  par  le  bas  tH  hexagonale  par  le  haut,  enve- 
loppe le  foyer  et  les  tubes  et  s*élève,  sans  solution  de  continuité*  jusqu'à 
0*  10  en  contrebas  de  la  plaque  tubulaire  supérieure. 

L'appareil  est  complété  par  un  capuchon  K  cylindri(]ue,  un  peu  plus 
f^nd  que  la  chemise,  rivé  à  la  plaque  tubulaire  supérieure,  cl  d'une 
hauteur  suflîsante  pour  (juc  sa  partie  inférieure  plonge  dans  l'eau.  Il  est 
percé  sur  toute  sa  hauteur,  du  côté  opposé  au  tuyau  de  prise  de  vapeur, 
de  ^0  millimètres  de  diamètre. 

La  grille  L  est  drculaîre  comme  le  foyer  et  la  partie  supérieure  affecte 
une  forme  spbérîque.  Si  Ton  admet,  avec  M.  SSambaux,  que  le  combus- 
tible est  chaîné  sur  toute  sa  superficie  à  une  épaisseur  uniforme,  la  sur- 
face rayonnante  sera  plus  considérable  qu'avec  une  grille  plane,  et  les 
rayons  calnrittque<;  normaux  à  la  surface  sphérique  atteindront  mieux  les 
parties  cylindriques  de  la  boite  à  feu. 

Voici  maintenant,  d'après  M.Zambaux,  la  théorie  de  la  nuirciie  de  l'ap- 
pareil. La  vapeur  produite  par  le  foyer  et  les  tubes  forme  avec  l'eau  con- 
tenue dans  l'intérieur  de  la  diemise  une  masse  aquo-vaporeuse  d'un  poids 
spécifique  moindro  que  l'eau  extérieuro  dont  b  température  est  i^ati- 
vement  froide,  puisqu'elle  n'est  pas  en  contact  avec  les  surfaces  de 
chauffe.  Par  suite  de  cette  différence  de  densité,  l'eau  intérieure  mêlée  à  la 
vapeur  inces>^amnKMït  formée  s'élève  jusqu'siu  sommet  des  tiîh''< 
metà  l'abri  dHnc  ;enq»érature  (|ui  [tourrail  les  altérer.  Le  nitlanf^t-,  eu 
arrivant  au  ï>ouiiiiul  de  la  chaudière,  rencontre  le  capuchon  K  (jui  l'oblige 
à  changer  brusquement  de  direction;  l'eau  se  sépare  alors  de  la  vapeur, 
redescend  dans  l'intervalle  de  la  chemise  et  du  capuchon  le  long  de 
leurs  parois,  tandis  que  cette  dernière  traverse  les  trous  pratiqués  (hns 
le  capuchon,  se  rend  dans  le  réservoir  M,  et  de  là  dans  le  tuyau  de  con- 
duite N.  L'eau  froide  est  introduite  dans  la  chaudière,  à  sa  partie  iofé- 
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riBurc,  par  io  luyau  d'ulinientatioii  0  ;  elle  y  st'joume  par  sa  plus  gi-unde 
demlié,  et  s'élève  graduellement  à  mesure  qu'elle  s'échauffe  le  long  des 
parois  du  foyer  jusqu'à  hi  naissance  du  fiiisceau  tubulaire. 
M.  Zambaux  attache  avec  raison  une  grande  importance  à  ce-mode 

d*aliinentation.  a  11  est  un  fait  acquis  à  la  science,  dit-il,  c'est  que  les 
eatix  (raliineiiîation,  chargées  de  dé|K)ts  calcaires  solubles  à  la  faveur 
d'iiii  cxcrs  <l'iiri(it>  <  iirboi)ir|ue,  se  débarrassent,  sous  l'action  d'nnf*  tem- 
pt-ratufi'  infriicurc  :\  100  de^rrt^s  qui  dégape  l'acide  carbonique,  de  la 
plub  grande  paitiu  du  carbonate  de  chaux  qu'elles  contiennent.  Ce  phé- 
nomène se  passe  à  la  partie  inférieure  de  mon  appareil,  les  dëpdis ^accu- 
mulent au  lias  de  la  chaudike,  en  sorte  qu*il  n'arrive  à  la  partie  supérieure 
du  foyer  que  des  eaus  purifiées  qui  ne  peuvent  incruster  les  tubes.  » 

Le  générateur  de  M.  Zambaux  est  simple  et  bien  ('tudié.  Pendant  les 
vinjft-qiiafre  jours  qu'il  a  (•[«'  essayé,  il  n'a  iirésonl»'  d'autre  inconvéïiionl 
que  celui  de  fuites  continuelles  au  pourtour  du  cadre  de  hi  porte  du 
foyer.  Il  sein  facile  de  h  s  éviter  en  imitant  dans  la  c*>nslruclion  de  cet|e 
partie  du  j^énéi-aleur  les  dispositions  de  la  chaudière  précédente. 

La  surface  de  chauffi»  n'a  produit  pendant  tea  essais  que  â,10  kilo- 
grammes par  mëtfie  carré  et  par  heure,  ce  qui  donne  une  moyenne  de 
8,600  litres  en  18  heures.  L'appareil  avec  les  89  mètres  carrés  de  sur- 
fiuse  de  chauflle  aurait  cerlninernent  suffi  à  une  évapontion  plus  consi<> 
dérable.  On  a  brûlé  sur  la  grille  710  kilogrammes  par  heure  et  par  ^l^ta' 
caiTé  en  introduisant  7,79  mètres  cubes  d'air  dans  le  cendrier  par  kilo- 
gramme de  liouillo. 

Le  prix  du  géitéraleur  envoyé  au  concours  par  M.  Zambaux  est  de 
0,600  fr.  pris  dans  les  ateliers  de  l'inventeur  à  Paris,  y  compris  les  acces- 
soires de  toute  nature  et  te  cheminée  en  tdie  qui  le  surmonte,  et  son 
poids  approximatif  est  de  8,000  kilogrammes. 

CHAUDIÈRE  DE  M.  A.  PROUYOST 
(mB>»i»nirÉK  n»  Lt*  fie.  S  it  4  M  LA  IL.  S). 

La  chaudière  de  M.  Prouvost,  de  Uile,  est  un  appareil  mixte  oik  hi 
Ikmme,  après  avoir  pjissé  sous  une  chaudière  cylindrique  sans  bouil- 
leurs, entoure  successivement  deux  récliauffeurs  en  tôle  et  pénètre  avant 
son  entrée  d«ns  n  if  cheniinét  ordinaire  en  briques,  dans  des  tubes  con- 
tenus dans  un  cyiiiMÏK  en  tôle  don!  elle  a  préa!a!>lenient  chauft'é  la  sur- 
face extérieure;  la  liy.  o  en  est  une  section  loiigiludiuale  faite  par  le 
milieu;  U  fig.  k  en  est  une  section  transversale  suivant  la  ligne  5-6. 

Ce  générateur  est  monté  dans  un  fourneau  en  briques  A  dont  le  foyer 
contient  une  grille  F  de  forme  ordinaire.  Après  avoir  passé  sur  l'autel  fi, 
la  flanmie  pénètre  dans  un  canal  C ,  où  elle  entoure  complètement  la 
moitié  inférieure  du  corps  cylindrique  D. 
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-  Le  sol  de  ce  canal  est  formé  par  la  partie  supérieure  de  deux  tubes 
réchauffeurs  en  tôle  G  et  H,  d*un  diamètre  de  0*300,  engagés  en  partie 

dans  la  maçonnerie,  et  par  une  fraction  de  la  surface  d'un  cylindre  en 
lùle  à  fonds  plats  I,  d'un  niMre  de  dianiMre  surS^iiOO  de  longueur, 
rempli  par  l/if)  tubes  liori/nTi»  en  laiton  K,  de  50  millimètres  de  dia- 
mètre int<'ri<'m-  sur  3,/tOO  de  luii^ueur.  \j;  cylindre  tulHilaire  I  est  placé 
sous  ia  pai  lie  postérieure  du  corps  cylindrique  supérieur,  avec  l«t»piel  il 
communique  par  deux  tubulures  L. 

Deux  murs  en  briques  E  remplissent  l'intervalle  qui  existe  au  fond  du 
canal  G,  entre  le  cylindre  tubulaire  et  les  deux  réchauffeura  G  et  H.  Ils 
s'inlerrompent  à  une  distance  de  O^ôO  onviron  du  mur  veriiad  (|ui  ter^ 
mine  ledit  canal,  |K>ur  laisser  au  delà  des  réchautfeurs  (|ut  les  dé|)assent 
de  0"»i'<S,  flpux  ouvertures  M  (indiquées  en  ponctué,  f\^.  par  Ir  squelles 
les  gaz  chauds  descendent  (suivre  la  marche  in(li(|iit'p  \r.\v  Ivs  lU  rhes) 
dans  un  second  canal  C),  où  ils  changent  le  sens  de  leur  marche  eu  en- 
tourant le  cylindre  tubulaire  et  en  léchant  le  dessous  des  réchauffeurs  G 
et  H.  Arrivés  à  l'extrémité  du  canal  infiMeur,  les  gaz  diauds,  revenant 
encore  une  fois  sur  enx-m^nes,  entrent  dans  la  145  tubes  d*où  ils  ne 
sortent  que  pour  se  rendre  dans  une  chambre  P,  et  de  là  dans  la  che- 
minée par  un  conduit  souterrain.  Deux  portes  donnent  accès  dans  le 
caiiai  0  et  dans  la  chambre  P;  ce  qui  permet  de  nettoyer  facilement 
l'extérieur  du  cylindre  tul)ulaire  et  ses  tuljes. 

L'eau  d'aliroentatiuu  pénètre  dans  l'appareil  par  un  tuyau  T,  à  l'extré- 
mité postérieure  du  rédiauffeur  G.  Elle  parcourt  ce  dernier  dans  toute 
sa  longueur,  en  sort  par  le  tuyau  U«  qui  la  conduit  par  te  tuyau  U'  dans 
le  cylindre  tubulaire  d'où  elle  monte  dans  le  corps  cylindrique  supérieur 
par  les  deux  tubulures  L.  Quant  à  ce  qui  est  du  réchauffeur  U,  Il  n'a  de 
commuiiie;\tion  avec  les  autres  parties  du  générateur  que  par  un  tuyau 
qui  coiumuiiique  avec  celui  V  (fitr  et  doit  ser\  ir  à  y  intix>duii'e  l'eau 
froide  en  donnant  une  issue  à  la  vapeur  et  à  l'eau  chaude  c[ui  y  sont  pro- 
duites. Grâce  à  l'immense  surface  de  chauffe  de  cet  appaieil  (103  mètres 
carrés),  M.  Proavosta  réussi  à  refroidir  la  fumée  à  185  degi  és,  pendant  que 
MM.  Molinos,  Pronoier  et  M.  Zambaux  l'abandonnent  dans  la  cheminée 
à  256  et  280  degrés.  Aussi  y  a-t-il  peu  de  dilfêrence  dans  le  rendement 
de  M.  Prouvost  et  celui  de  ses  deux  concurrents,  dont  les  générateurs 
n'ont  que       '(«i  et  89  mètres  carrés  de  surface  de  chautfe. 

L'addition  d  un  réchaufleur  d'eau  d'alimentalion  ^  une  chaudière  ù 
vapeur  est  très-avantaj^euse,  mais  à  ia  condiuoii  de  taire  marcher  l'eau  à 
réchauflbr  en  sens  inverse  des  à  refroidir,  el  du  l'aire  arriver  l'eau 
froide  sur  les  surfoces  exposées  les  dernières  à  l'action  de  l'air  chaud. 

Pendant  te  durée  des  expériences,  la  vapeur  produite  par  mètre  cané 
de  surface  de  chauH'e  n'a  pas  dépassé  7,15  kilogrammes. 

Oit  n  hrùlé  sur  la  grille  500  kilogrammes  de  houille  par  mètre  carré  et 
par  heure,  avec  une  dépense  d'air  de  16,56  mètres  cubes  par  kilogramme. 
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Lt\  chauditM'o  <le  M.  Pn»uvi»t  lum  iiuiine  i\  Lille,  dans  son  (établissement. 
Son  prix  de  revient  est  île  10,800  tr.,  en  y  comprenant  tous  les  acces- 
soires, le  fourneau  et  une  cfaemiDée  en  briques  carrée  de  20  inMres  de 
haut  sur  0*60  d'ouverture  au  sommet. 

CHAUDIÈRE  A  TROIS  BOUILLEURS  DE  H.  DOLLPDS  MBIO  ET  C* 

(RCntSIRTÉB  PAI  LUS  FtC.  5  BT  6  OK  U  PL.  3). 

Cette  cbaudifere  n'est  pas  de  construaion  récente.  Elle  a  été  établie*  en 
1843,  par  MM.  J.-J.  Meyer  et  O .  sur  le  type  gënt^ralement  adopté  en 

Alsace,  et  n'otfre  rien  de  particulier  dans  sa  dis|K)siliou. 

Elle  se  compose,  ainsi  que  lo  font  bien  \  î^s  sortions  lonj^iluiliiiaU' 
et  transversîile  (fif.'.  5  e(  6),  d'un  corps  cylindi  Hiuc  A  de  1'"  20  de;  diain^'tre 
sur  ô^SO  de  longueur,  et  de  trois  l>ouilleurs  ii  de  O^/iO  de  dianiètre  sur 
5" 50  de  longueur,  réunis  chacun  au  corps  cylindrique  par  une  seule 
tubulure  C.  Ia  flamme,  après  avoir  lédié  le  dessous  des  bouilleurs,  hit 
ensuite  le  tour  du  corps  cylindrique  pour  se  rendre  dans  la  cbeminée  à 
l'arrière  du  fourneau. 

La  surface  de  chauffe  totale  n'est  que  de  27,35  mètres  carrés,  bien 
inf('Ti#M!r<v  on  l<^  voit,  rrilo  drs  trois  ^haudi^^es  qui  Itii  ont  Hé  compa- 
rées. Elle  a  dù  j)roduirt'  2S,<.in  kildfrranmics  de  vapeur  par  iiiMrf  cjinV* 
et  par  heure,  en  brûlant,  dans  ce  temps,  800  kilogianiincs  de  houille  par 
mètre  carré  de  grille,  avec  une  introduction  d'air  de  8,58  mètres  cubes 
par  kilogramme.  Elle  abandonnait  la  fumée  à  degrés,  ce  qui  explique 
l'infériorité  de  son  rendement. 

On  établit  en  Alsace  une  chaudière  de  cette  dimension  avec  une  che- 
minée pareille  à  celle  de  M.  Prouvost,  au  prix  de  9,750  lir.,  y  compris 
les  accessoires,  sans  la  tuyauterie. 

UÉSULIÀTS  OBTËMLS. 

PAKALLàLB  étABU  BKTAB  LB8  DIVBBS  CéKéaATBUU 
AU  POINT  DB  VOB  DE  LBORS  DIMENSIONS  PIINCIPALBS  BT  DB  QDBLQIIBB 
CiaCONSTANGBS  DB  LBUB  IIABCHB. 

tableau  représente  d'une  manière  fidèle  la  marche  et  les  particula- 
riléi)  des  essais  qui  ont  été  faits  sur  les  quatre  cliaudières  soumises  au 
ooocours.  Au-dessus  se  trouvent  résumées  les  principales  dimensions  de 
ces  chaudières,  leurs  rendements  et  les  données  essentielles  qui  peuvent 
servir  à  la  discussion  de  leur  mérite  relaUf. 
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On  voit  nue  le  rcndenuMit  iruiyen  iU*s  Irois  <  liaiidières  lubulaircs  s'est 
élevé  à  70  pimdftiit  les  essais  otticiels,  et,  chose  remarquable,  ladiffé> 
rence  entre  les  deux  rendements  extrêmes  (Molinos  et  Zambaux)  n'est 
que  0,5  0/0,  c'est^-dire  tout  &  fait  insignifiante. 

La  chaud  ièn-  à  lu  nifhurs  a  produit  6^71.  des  deux  chiffres  sont  entre 
eux  comme  llii,7  est  à  100. 

Ctia<|ue  kilogramme  de  houille  a  donc  évaporé  dans  1rs  ^haudi^res  à 
tubes  0^99  ou  Mul  0/0  d'eau  de  plus  que  <lans  la  cliaudi»  rc  oixlinaire. 

L'infériorilé  de  celle  dernière  provient  t^n  partie  de  sou  peu  Ue  lon- 
gueur et  partant  de  son  peu  de  surfooe  de  chauffe,  qui  ne  lui  permettait 
pas  (le  reffDidir  la  fumée  au-dessous  de  kk^  degrés,  tandis  que  les  autres 
générateurs  l'envoyaient  dans  la  cheminée  à  une  température  moyenne 
de  239  degrés. 

Nous  ne  prétendons  pas  toutefois,  ol)sorvenl  les  expiîrimi'nfatcurs, 
qu'il  soit  possible,  au  moyen  d'une  ]ihis  f^rande  surface,  d'obtenir  avec 
ce  type  de  chaudièi-e  à  bouilleurs  la  production  des  (•llaudi^res  tubu- 
laircs.  Celles-ci  refroidiront  toujt)ui's  mieux  la  fumée  en  la  divisant  dans 
un  grand  nombre  de  tubes,  qu'elle  ne  p^t  Tétre  dam  des  cameaux  & 
grande  section  qu*eUe  traverse  en  un  seul  foisceau,  qui  ne  perd  que  le 
calorique  de  celles  de  ses  parties  qui  avoisinent  les  surlaoes  de  chauffe. 

Après  l'évahiatiou  du  travail  résistant  de  toutes  les  machines  réceptrices 
conduites  par  le  moteur  ({u'ont  successivement  alimenté  les  quatre  chau- 
dières ^  MM,  Bumat  et  Dubied  ont  cherché  à  évaluer  quelle  aurait  été  la 
cousouiniation  de  la  houille  si  la  machine  avait  eu  à  vaincre  une  résistance 
constante  de  ii2  chevaux,  en  supposant  à  l'arbre  du  volant  une  vitesse 
de  régime  de  20,282i  tours  en  12  heures.  Un  travail  analogue  a  été  éga- 
lement &it  au  sujet  de  l'eau  d'alimentation,  et,  dans  les  mêmes  condi- 
tions, pour  le  nombre  de  litres  qui  aurait  été  dépensé. 

D'après  la  plus  grande  portée  des  essais  faits  sur  la  chaudière  Zam- 
baux, on  a  été  fondé  ?»  admefiro  qu'on  évaporait  7,765  kilogranmips 
d'eau  par  la  combustion  de  O'ol  kilo^'i-amuies  de  houille,  que  ces  7,765  ki- 
lûijrammes  de  vapeur  contenaient  U:  iuiuiaiuai  d'eau  vésiculaire  entraî- 
née, et  que  si  le  volume  d'eau  évaporée  par  d'autres  chaudières,  pour 
produira  le  même  travail,  était  supérieur  à  7,705  litres,  hi  différence  ne 
|)0uvût  que  représenter  de  l'eau  entraînée  mécaniquement. 

La  quantité  d'eau  consommée  pour  une  force  < on^taute  avait  atteint 
s  lu  niaximum  dans  l'essai  du  11  au  U  octobre,  dans  la  chaudière  de 
AIM.  Molinos  et  Pronnier.  Son  rlnlfr  -  ^'ék■v;^il  à  10,115  litres. 

Il  fallait  adaietlre,  pour  resl.  r  couséciueiit,  que  cette  chaudière  avait 
entraîné  avec  la  vapeur  2350  litres  (10,115  —  7,705)  d'eau,  et  que, 
dans  des  essais  précédents,  ceux  du  11  au  12  juillet,  par  exemple,  l'en- 
trahiement  n*éuit  que  de  870  litres  (8,6S3  —  7,763). 

Ou  bien  n'était^tl  pas  plus  naturel  de  supposer  que  la  maciiine  avait 
exigé  dans  les  premiers  essais  8,633  kilogrammes  de  vapeur  et  10,115 
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dans  les  demierst  et  qae  la  chaudière  de  œs  measieun  les  avait  réelle- 

menl  produits. 

On  pouvait  se  poser  In  ni'*iue  question  à  propos  dt s  chidres  obtenus 
dans  les  essais  de  !a  chniKlit  iv  à  trois  bouillt  urs  et  de  celle  de  iM.  Prouvost. 

Daus  la  semaine  du  25  au  30  juillet,  la  chaudière  de  M.  Zambaux  avait 
évaporé  8,679  litres;  mais  comme  Tessai  était  prélimiraùre,  on  pouvait 
supposer  que  les  mêmes  soins  pour  éviter  l'entraliiement  de  l'eau 
n'avaieot  pas  été  pris,  et  qu'il  fallait  baser  toutes  les  comparaiscMis  sur  le 
cbiflirede  7,765  litres,  obtenu  dans  les  essais  oflSdek  du  22  au  27  août. 

Les  Cïssais  officiels  du  20  août  an  3"  'Septembre  sur  la  rhntidifTc  Zam- 
baux  ii'avaifMif  pas  pu  (oiiniii'  dr  cliiUVti  comparatif.,  parce  ([u'on  avait 
lai:>sé  échapper  dans  ratnio^;phèic  une  partie  de  la  vapeur  Ibuniie,  atiii 
d'ulieindre  la  production  de  10,000  litres  exigée  par  le  programme. 

L'incertitude  dura  jusqu'aux  essais  du  17  au  22  octobre,  od  la  chau- 
dière de  M.  Zambaux  évapora  9,889  litres,  qui  furent  abeoiMs  par  la 
machine  pour  produire  le  travail  constant  de  42  chevaux. 

Ce  résultat  renversa  toutes  les  hypothèses  sur  lesquelles  on  s'était 
appuy<^  ot  continua  les  indirations  d'exp(^rionrc';  calorimétriques  faites 
dans  rintcrvalle  qui  faisaient  suppost'r,  iiial^^ré  (|iiel(pir-s  anomalies  dans 
leurs  résultats,  que  iu  vapeur  de  luutes  les  chaudières  était  à  peu  près 
également  sèche. 

Il  était  Impossible  qu'à  trois  mois  de  distance  il  eût  fallu  produire 
dans  une  chaudière  placée  dans  des  conditioDS  identiques  7,765  et 
9,389  Utres  de  vapeur  (différence  :  1,634  litres)  pour  obtoair  la  même 

puissance  molrire.  Celte  difT/rmcc  ne  pouvait  s'expliquer  qu'en  admet- 
Umt  une  erreur  dans  le  chiJire  <le  fj3,18  chevaux,  comme  représentant 
le  travail  moteur  de  ia  macliine  dans  la  semaine  du  22  au  27  août.  Il  y 
avait  eu  certainement  à  cette  époque  une  diminution  considérable  dans 
la  résistance  du  tissage,  et  ce  fait  avait  échappé  aux  observations. 

Nous  ferons  remarquer  encore  que  la  détente  de  la  machine  étant 
variable  sous  l'action  du  régulateur  ii  foi*ce  centrifuge,  la  vapeur  n'était 
pas  toujours  utilisée  dans  les  mêmes  conditions,  et  qu'il  n'est  pas  per- 
mis d'admettre  d'une  manière  absolue  la  constance  du  rapport  entre  le 
poids  de  la  vapeur  alKsorbée  el  lu  Iruvail  produit. 

Ainsi  il  ét;ul  logi(|ue  île  penser  qu'il  y  avait  eu  du  ^tandcs  variation» 
dans  le  travail  résistant,  et  d'en  revenir  puivment  et  simplement  à  ap- 
précier le  rendement  des  chaudières  par  la  mesure  dd  l'eau  d'alimenta- 
tion, en  admettant  que  toutes  les  vapeurs  étaient  également  sèches. 

Qoàxmtà  n'Aiit  intsodbitb  PAa  kilmianwb  db  nouilli.  —  MM.  Molmos  et 
Proonier,  dans  rexpérience  du  S4  juillet,  obtenaient  une  fumivorité  presque 

complèlo  en  inlroduïsanl  t9  à  iO  mètres  cubes  d'air  par  kilogi-amiite  de  houille. 

D.ins  ces  condilioiis,  io  temps  de  la  fumée  noire  étail  les  5,9  0/0  du  temps 
total i  il  s'élevait  ù,i  i,5  0/0  lu  4  octobre,  avec  une  introduction  du  laèlre» 
cobes. 
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Il  aurait  fallu  de?  expériences  prolongées  pour  consUilrr  i'inriin^nr»^.  <nr  Ip  rrn- 
dempnt.  du  volume  (loir  introduit.  Le  r«iideine&l  augmentait  généralement 
quand  it>  vuluiue  d'air  diminuait. 

Toutefois,  dbiiis  les  journées  dM  13  oi  44  octobre»  on  a  olMeau  de  trèflp-bons 
rendements  de  7,';S5  et  7,91,  avec  dee  introductiojis  de  M,1S  et  49,84  mètres 

cubes  d'air. 

11  aurait  été  intt;reâs»aal  d  étudier  la  production  de  ce  gé&érateur  en  l'aUineB- 
tant  avec  S  à  10  mètres  cubes. 

MH.  Molinos  et  Prounier,  admettant  avec  Faisan  qu'il  y  a  moipa  d'inconvé- 
nients à  introduire  un  grand  volune  d'air  quand  on  refroidit  beaucoup  les  gaz 
cliaud-i,  n'ont  jamii-i  oiuployé  moins  de  H^^o  mèlres  eubes,  et  Ont  pOUt-étlO 
dmiinué  leur  rendement  pour  éviter  do  produire  de  la  fumée. 

C'est  M.  Zambaux  qui  a  constamment  introduit  le  volume  d'air  miumum  par 
kilogramme  de  combostilile.  Anasi  a441  produit,  ainsi  qne  le  générateur  à  trois 
bouilleora,  piw  de  fumée  que  les  deux  autres  appareils. 

Pui?;SANeF  CALORIFIQUE  DÉDUITE  DE  l'ANAUTSE  CllIMIQlE  DE  LA  HOUILLE.  — 

En  admettant,  d  après  M.  Péclet  (3*  édition  du  Traité  de  la  chaleur )y  que  lu 
puissant  caloriliquc  (f  une  houille  résulte  da  oariMme  réellement  brûlé  et  de 
l'excès  d'hydrogène  qu'elle  contient,  et  en  prenant  les  chiflkes  8080  et  34469 
pour  les  puissances  calorifiques  du  carbone  et  de  l'hydrogène,  nous  trotnon-: 
que  le  nombre  d'uniu^  de  duilenr  produites  parcbaque  kilogramme  de  bouille 
Koocbamp  s'élève  à  : 

Carbone  0^731  X   «080  =  5906  unités, 

Hydrogène   0,043  X  3446S     UHl  » 

7387  unités. 

Retranchant  dn  cliilTre  la  chaleur  toUiIe  contenue 
a  0"  dans  0^4108  de  vapeur  d'eau  que  renferment  les 
produits  de  la  combustion,  quantité  évaluée  plus  bas,  k 
raison  de  60X,S  nnilée  par  kilogramme  d'eau  : 

0,410  X  602,6  «  U7  » 

Reste  "ÎUO  unités. 

On  a  admis,  pour  simplifier  \mi>  les  ra!eulsqui  vont  suivre,  qu'un  kilogramme 
de  vapeiir  contenait,  à  toutes  les  pressions,  <;50  calories.  La  chaleur  spécifique 
do  la  vapeur  d  eau  étant  égale  à  0,475,  on  en  déduit,  pour  la  chaleur  toUle  d'un 
kilogramme  de  vapeur  k  0*660  —  100  X  0,476  —  6Qt,6>. 

1.  Ifv^  vMi  détêrminadon  de  U  puissance  calorinquc  théorique  du  combustible , 
nous  supposons  que  la  vapeur  fortnfe  par  l'eau  coatenne  dans  la  bouille  a'œt  refroidi© 
à  0»  comme  les  autres  produits  de  la  combustion,  qu'elle  ne  s'est  pas OMideiiBée  «t  qu'elle 
•  porta  0,415  caloriee  par  degré  d'ikafasement  de  température. Géiaconduit  à  admettre 
quW  n  ello  contient  6<)2,S  unités,  au  lieu  de  606,5  indiqu(*cs  par  M.  Rr-guuult.  11  n'est 
certainement  pas  exact  do  dire  que  la  vapeur  de  la  bouille  s'abaisserait  à  0»  sans  clvan- 
ger  d'étrt  «t  mas  resdtnw,  par  etMMéquent,  une  partie  de  aa  dialear  latente  et  lenslble. 

TonteAdSt  nos  bypethèaw  n'introduiront  aucun  élément  d'inexactitude  dans  io«  cal- 
rnK  auxquels  nou-^  allons  nous  livrer,  tant  que  la  tempérauire  do  la  fumée  sera  supé- 
rwure  k  iOO**,  ce  qui  est  toujours  le  cas  en  pratique.  On  verra  plus  tard  que  nou» 
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Volume  i>'air  nrcess^aihe  a  la  combustion.  —  En  admeltanl  tous  les  ciiillres 
de  M.  Péclet,  on  trouve  qu'il  laut  7'° 637  d'air  pour  brùior  théoriquement  un 
kilogramme  de  houille  Ronchomp,  nvoir  : 
Pour  brûler  0^731  de  carbone  à  raÎ80n  de  S""  SSt  parikilograinmo  =  6,492 
Pour  brûler  0,043  d'hydrogône  à  raiaoïi  de  S6'"  «-638  par  kiiogr.  —  4,445 

♦ 

En  admettaot  q«e  li  combustion  aott  complète  au  moyen  de  rintrodoclion 

de  7"'  '^-637  d'air  par  kilogramme  de  bouillo,  (  l  (jue  Ton  ne  trouve  dans  la  fumée 
nî  oxyde  do  carbone  ni  hydrof^ènc,  mais  seulement  de  l'acide  carbonique,  de 
l'azote  et  de  la  vapeur  d'eau  sans  oxygène  libre,  les  produits  volatils  de  la  com- 
bustion seront  composés  comme  suit  en  poids  : 

i'H(n>i  iTs  m-;  la  combustion  mi  cahbonk,  0''731 

Actde  carbonique  produit  par  la  combustion  de  i^^lM  carbone 

—  0,734  X  3^67   2^688 

Axoiê  accompagnant  les  2^67  d'oxygène  brûlant  nn  kilogramme  de 

carbone  =  0,734  X  (î,67  X        •=   6^587 

PRODUITS  DB  LA  OOIIB08Ti01f  M  l.*nDmOftkMB. 

Vapeur  d'eau,  produite  à  nison  de  V  ktl  par  kitogramme  d'hydro- 
gène brûlé,  0. 043  X  9   0*3«7 

Azole  accompagnant  les  8  kil.  d'oxygène  brûlant  4  kil.  d'hydro- 
gène, 0,043  X  8  X  II  •   4MM» 

Azote  libre   0^040 

r.ttu  lolalc  i  ontenue  dans  la  bouillo  avant  la  c  ombustion   0^0S3 

Total  du  poids  des  produit?  volatils  résultant  de  la  combustion  d'un 
kilogramme  de  buuilie  Koncbauip,  avec  7"'-<=  637  d'air  (volume  Uioo- 

rique)   *»m 

En  réunissant  en  une  seule  somme  tous  las  chiflbas  relatifs  à  un  même  produit 
viriatil  et  en  multipliant  le  poids  de  chaque  gaz  par  sa  chaleur  spécifique,  on 

obtiendra,  eu'faisant  la  somme  des  produits,  le  nombre  d'unités  de  chaleur  con- 
tenues dans  l'air  brûlé  pour  chaque  degré  de  température. 

RIniiié  ikt  iKodvhi  tolalOi.  *   «SSS^.     oa  wii£^'(lilmr. 

Acide  eaiboniqne.  .  4^683  X  0,S46        0,6M  unités. 

Azote  7^987  X    0,244   —   4,875  » 

Vapeur  d'eau ...  .  0^440  x  0,476  —  0,495  » 

10^785^  1,654  unités  totales. 


roUancboDs  du  chiffre  7,140,  qui  rcpréscutu  la  puissance  calorifique  du  combuatible,  le 
noaùnte  d'aoiiéB  d«  dMleor  conteavaB  daei  les  predaft»  volatilB  4e  la  eDnbasiioDt  et 
qu'à  cet  f 'fît' t  i\ivr-  rii;lti|)Iioii>i  li'  poids  'ftk.,i!(';  de  I;i  vapeur  qu'ils  ronffrrrKMit ,  par 
leur  température  et  par  0,475  unités.  Le  produit  obtenu  s'i^oute  au  nombre  602,5  et 
leur  aomme  veprAMMe  tri»«wetflnMnA  le  sombra  d'unilés  de  ahalearcomaansB  dans 
la  vq  tMT  iwrchaMlWe  qoi  se  rend  dans  la  dumlnéaiÉ 


Digitized  by  Google 


! 


6/1  PUBLICATIUN  I.NDUSTHIËLLK. 

Si  l'on  n'inti-iKliiil  sdiis  !,i  i^rillo  qui»  lo  voîiimo  ri'air  tln'oriqtio  fou  7"'-*"- 637), 
on  n'obtient  qu  une  combuslion  incoiii|)I(>U}.  La  fumée  noiro  apparaît  au  soinmei 
de  la  cbemiuco,  contenant,  ainsi  que  le  montrent  les  analyses  de  M.  Combes 
(Annotes  des  Mines,  tome  u,  pages  149  et  suivante»),  de  l'oxyde  de  carbofie, 
de  l'hydrogène  et  de  l'o\\  ^cne  libre.  On  y  trouve  aussi,  d'après  M.  Graham,  du 
carbone  m  qnnntité  bien  plin  n'diiilo  qu'on  ne  l'admet  généralement.  Quelque- 
fois, lorsqu'on  emploie  \mir  le  cliaullagc  de  la  houille  menue,  sa  |X)ussière  mt 
entraînée  mécaniqueracnl  dans  la  cheminée,  quand  les  cliauffeurs  n'ont  pas  la 
précaution  de  la  mouiller.  Mais  c'est  Ni  on  occident  qui  ne  doit  pes  se  produire 
lorsque  le  feu  *>sl  bien  conduit  Est^il  maintenant  permis  d'admettre,  comme 
noii«  allons  le  faire.  (|u'aver  une  conibustion  incomplète  produite  avpc  l'intro- 
duction du  volume  d'air  théorique,  les  gaz  chauds  entraînent  avec  eux  2,65f  unités 
do  chaleur  par  degré  do  température  ? 

L'air  introduit  restant  le  même,  les  produits  volatils  de  la  combustion  pèseront 
toujours  10^785;  leur  comjMsition  seule  aura  changé.  Le  charbon  aura  produit 
de  l'o.xydo  de  carbone  et  do  t'oxygène  dont  le  |K)i(ls  équivaudra  à  l'acido 
carbonique  qui  résulttrail  d  une  combu!«llon  plus  complète  avec  le  même  volume 
d'air.  La  chaleur  spécifique  de  ces  deu.\  ga?.  étant  do  0,  il  8  ot  0, 248,  tandis  que 
celle  de  l'acide  carbonique  est  de  0,f46,  il  n'y  n  pas  de  différence  sensible  dans 
le  nombre  d'unités  entraînées  dans  les  deux  cas  parracide  carbonique  ou  par  le 
même  poids  (l'oxyi^ène  et  d'oxyde  do  carbone. 

Par  sa  combinaison  avec  8  kil.  d  oxygène,  chaque  kilogramme  d  hydrogène 
oontenn  dans  la  houille  produit  9  kil.  (to  vapeur  d'eau.  Cette  vapeur  contient, 
pour  chMiue  d^ré  de  température,  9^  X  0,47$,  soit  4,t75  calories. 

Si  la  combustion  n'a  pas  lieu  et  si  lee  deux  gaz  se  rendent  non  combinés  dans 
la  cheminée. 

Le  kilogramme  d  hydrogène  contiendra.  ...    IX  3,404  =  3,4U  unités. 
Les  8  kil.  d'oxygène  coniiendronL  8  X  0,Si.  .  .  4,76  v 

Total  5,16  unîtes, 

au  lieu  de  4,176 

DifTérence,  pour  chaque  kilogramme  d'hydrogène  brûlé  :  0,885 
Par  kilogramme  de  houille,  lu  dilTérence  n'est  plus  quo  de  : 

0,043  X  0,885  =  0,038 

Ce  chitfro  est  d'ailleurs  un  maximum  qu'on  ne  pourrait  admettre  qu  au  cas  où 
rh\dro!»ène  (oui  entier  éeii  tpperait  h  la  coinbu<ti'»fi.  On  e^t  donc  fondé  à  admettre 
que,  lorsque  l  on  introduit  sous  la  grilfc  7"'  '^•637  d  air  pour  chaque  kilogramme 
de  houille  Ronchamp,  les  produits  volatils  de  hi  combustion  ontnloenl  sensible- 
ment avec  eux,  dans  la  cheminé^!,  S, 651  unités  de  chaleur  par  d^ré  de  tempé- 
rature, lors  môme  qtie  la  combustion  n't^t  pas  complète. 

Cela  po«é,  on  |>ourra,  dan?  le  cas  où  le  volume  fi  air  introduit  dépassera  le 
chillre  llieoritiue  ou  lui  sera  même  un  pou  inférieur,  se  rendre  compte  de  la 
chaleur  totale  emmenée  dans  la  cheminée.  Il  suffit  d*estimer  le  nombre  d^nnités 
de  chaleur  emportées  dm-  la  dieininée  par  degré  cl  par  chaque  mètre  CUbo  d'air 
introduit  en  sus  du  volume  théoriipie.  în  niultiplier  ce  chiffre  par  le  nombre  de 
mètresGubes  d'air  en  excès,  etd'yajuuler  *,65l.  La  somme  ro|)réscntcra  le  nombre 
d'unités  de  chaleur  contenues  dans  les  produits  de  la  combustion  par  chaque 
degré  do  température. 
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Of)  chaque  métro  cube  d'air  introduit  en  bus  pè^e  1  ^,t99  et  emporte,  par 
oouséquaQl,  par  degré:  4,S99  x  0,237  •m  0,308  unités  de  chaleur. 

Deux  causes  s'opposent  h  rutilisolion  complèlc  des  7140  unités  de  chaleur 
développées  théoriquement  par  la  combustion  tl'im  kilogramme  delà  hoiiillp  em- 
ployée. C'est,  en  premier  lieu,  la  nécesâilé  d'abaiidonner  le»  produits  de  la  com- 
bualiOD  à  une  températuro  i^laa  ou  moins  élevée.  La  aeeoode  cause  de  perle 
résulte  de  l'impossibilité  pratique  de  brûler  sur  la  grille  d'une  manière  iiarHnte 
le  combustible  qui  ne  développe  pas  dès  lors  les  7140  unités  de  chaleur  données 
par  le  calcul. 

A  colle  perte,  dont  il  sera  loi^ours  fort  difficile  d'évaluer  ibéoriquemeul  la 
valeur,  se  joint  celle  qui  résulte  de  la  diflkition  du  calorique  par  la  surliM»  exté» 
rieure  des  générateurs,  et  qui  ne  peut  non  plus  ^tro  déterminée  qu'expérioM»- 

lalement. 

Oa  a  le  moyen  d'apprécier  d'une  manière  sutfisamiuent  approximative  le 
nombre  de  caloriee  «itralnées  par  la  fitmce,  puisque  nous  connaissons  sa  tempé- 
raturo et  le  volume  d'air  introduit.  En  ajoutant  ce  chiffre  à  celui  des  calorief 
contenues  dans  la  vapeur  produite  dans  chaque  générateur  par  kilogramme  de 
houille,  et  en  retranchant  leur  sommo  du  nombre  7140,  nous  obtiendrons, 
comme  différence,  la  perle  qui  résulte  de  la  mauvaise  combustion  et  du  rofrui- 
dissenent  SKlérieur. 

Dans  le  tableau  dnlessous  on  a  réuni  ces  divers  chiflH»  tels  qu'ils  découleni 
des  expériences  entreprises  sur  les  quatro  cbaudières. 
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UI.C. 

iiler(et«ai9«f- 
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9.62 
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BÉSUMÉ  DES  ESSAIS 


C^TRUFAtS  PAR  L£  COMITÉ  DE  HéCAniQVB  OK  U\  SOaÉTé  LMIL'STRUELXC  UE  liUIJIOI»E 
SDH  U»  IHVIRSIS  CHAUMiftlS  MÉSOITto  M  CONGOVUS. 


MOTENNBS  6ÉHtlULB8 

iâ  b  daréc ,  des  tempéraiures , 

(le  Is  mflrfhc,  do  tUsage, 
nou.ljiii;  de  lonrs,  «Ce. 


Homs  de  ■uciw 


l  de  la  onchlDe  

I  (le  11  chaudiiTC  

!daii«le»s«Ues  de  lUsage. 
aimoaiAiiiM  I  feaiAN. . 
1  l'entrée  da  foyer.  .  ■ 
ilaaoïiiedaoHUieiUeur. 


tdereM 


^«nvleethm.... 

ri'alinipntation 


de  i*  fuiuce  su  sjnu  du  regituv. . 

/  aiiDospbèriqae...  

\  i  la  chaudière  

j  il  la  machine  

'  dans  le  cniuiensear  

l'ositiuii  in'iyriine  de  l:i  camme  de  déieaie  


I 


Métier»  Oosanic...... 

NéïknfluliMltcH...  j 


MéiteifIbrttàfattèMS. 


^  nombre  . . . 
(  chevaos... 


dievat» 

Noatn      4m  nèOei*  cm  mmbe 

Dombrc 


Bobinoirc 


Oanlissoiis 


Maeblw  k  rêitf  Mitoiie. 
NacUne  fcpmr  «efiMire. 


I  chevaux  

\  nnntf*  

(  cbcTjiix  

i  nomb.  d'heures. 
I  chevaux  

inomb.  d'heures, 
chevaux  


l'oiupes et  TeniiUietr .............. 

Total  en cbevuk..........*  

Nombres  pnvwttwMl*  

ElTfctif  

HèduUi  13  heures. 


Nombn  dt  tom  du 


CUADDikRE 

CUACDtÉRC 

1 

CflAlUHt.KF: 

CMADDlEaC 

tubulaire 

verticale 

i  booiUeuri 

de  HH 

lie  >i. 
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bouiliciir 
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•.48 

3'^  0» 

.VV7S 

oh  3t 

> 
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9  4 

4'^  78 
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M 
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M 

Pour  les  chaudières  Molinos  et  Pronnier,  des  euals  préliminaires  ont  été  faits  pendant  deux 
semaines,  et  ties  essais  ofBciels  pendant  trois  temaines.  —  Ponr  te  ebandière  Zauibaux,  il  a  cié 
fait  de«  esaais  préliminaires  iiendant  une  .vmaine.  des  essais  afideit  pendant  éenx  semaines,  et 
des  essais  non  i  ftlricls  pendant  une  semaine.  —  Sur  la  rliaudîère  Prouvosi,  il  a  été  fait  des  casais 
préliminaires  i>endant  deux  semaines  ri  des  essais  officiels  pendant  trois  semaines.  —  i^s  essais 
faits  avec  1.1  (  IkuuIi.  rc  a  toBiHeiirs  de  MM  l)ûllfns-Mi<T  et  (>  ont  He  (\mne  sem.'iîiics  vi  dcii.ic. 
—  I,i'~  résul:.it<  iiu'nlliiiint's  ci-run:te  <i)iii  Ifs  njuvenm-s  ^,<iicrali's,  di'  tnus  Il's  cs>.(i~  rinnis  --  l.e 
iioiutiic  pro|>(Htii»iinrl  tO<)  rorrosiioud  dans  les  (j'jaire  ruliiiiiics  au  i  lillîrc  le  plu»  eicvi' de  l\*»|ip)  e. 

l,("-  di'(i\  i  rcmierts  rli.iuJIcri's  avaieut  clia« mir  Iciir  i  lir-iiiiiuH'  ru  uJlc;  les  deux  autres  en- 
vityiiient  lenr  fumée  dans  la  cheminée  eu  brique  de  MM.  DoUfas-Mieg  cl  C<',  laqveUe  a  25  mètre»  de 
luuiewfliO*4M  deeeeihm  M  MMUM4. 
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tlNTtV&riaS  VAR  l.t  COMITK  ue  MKCAXIQI  E  UK  L.K  SOCIÉTÉ  INDtSIlUELLe  DB  MCLHOOSS 
6bR  Uei  UVKRSES  CUAtDifniES  PRiSBIlTABS  AC  OUTCOIIM. 


MOYENNES  GENÉIULES 
de  la  houille  krtlèe, 

de>  iMdos,  «te  iVah  itt^iii  ti'^rc,  iIc  r:i)i-  iniro<lail, 
de  r^ui  (le  U  fum^e,  etc. 


par  joar  oeyriertiioaib.  d1i«ifeiiia  narclie] . 

par  jour  de  laliewres.  

,  r«duiie  k  la  font  cousUnle  de 

\l  ftuvaiix   

riituitc,  iilrm  clin-.,  au  nombre  4lc 

lours  303»»  

nuiiibres  pro|>oriionDels.  

par  rlif«3l  

par  dèciai.  ont  de  surface  de  grille. 


en  l;t 
heurts 


pir  . 
heure 


et  f  par  oMre  carré  deierr.  de  dnalTe. 

.Nuuilires  île  ebM^es. .     

Quaoïiie  de  hoallle  muyentie  par  charge  

scorie»  el  C4ike  enlevés  m  U  grille 
U^siduit  fmf  \  coke  conieiiu  daiu  ce»  scMùts. . . . 


Il^  iiii  fiiyer 
et  du  cen- 


ct  itdrc  N  et  coke  uanu  leabét  sens 

lagriUe  

...  /  coke  oonlioadaiu  ces jMdres.. . 

l^eyway^wMg^ 

loat  conpili.*.  

EscarbiUes  MHCee  

par  joor  uavrior  (  nombre  d'Iieares 

de  Diarrbe).   

|>;ir  jipur  ilp  1 1  lioiircs  ...   

\ur  kil.  lie  boailte  ^redoctioa  (aiic 
de  4"  quani  i  la  lenipéralurc}. . 
en  li  beures  f  rédaeikeiii  nue  force 
coiisuiiie  el  à  iB  BteB  MNHbre 

de  tours).  ,  » 

nombre  preporUeMMU  

par  cbeval  et  par  beere  

par  beereet  nètre  carré  de  surface 

de  chauffe  

DODibre  de  minutes  de  luarche  de 

l'aoemouèire  

loul  par  jour  (nombre  d'heure:^ 

de  marcbe}  

par  kilof.  de  hoaUle  I  0>7ft  de 
pressiea  eib  0  de  lempèntare.. 

lïiaée  M»  Mire  

famée  lUhle  elaire. 


£att  loule 
Introdatle 

cbaudkre. 
rtdeltek 
4  (lefifcs 
()tt«ot  »a 

veloM... 


AlriMmdttii 

soixs  le 
foyer  

Ëtst  de  la 

famée  sur 


loomlnnles.  ^  fuaioe  nulle  inc>>I.iro. 


MetA.  —  Le  graisi 
elMif;  


a  èiè  effeetoé  de  la  manitre 
P|celttM«l 


UUI'OIÉRE 

lubulnire 
lie  ail. 

et 

rioiitift. 

CHAUlMfcRK 

vcrllcalu 
d*.'  U. 
ItIBlEI 

cflAveiftti! 

,1  tioiiîlliMir 
luliulaire 
dea. 

i 

l">iiiiliMir 
de  XV. 
»eiuis-aii( 
«1  0*. 

!Hâ» 

1139k 

1173» 

irc6» 

IIMk 

1467» 

1CC3» 

ifiak 

H6»» 

lOW» 

IliO» 

1873» 

8» 

• 

«5»  8 

98 

2k  ^ 

3»  10 

i»  u 

S»  sa 

0^77 

0»72 

0»M 

1^83 

0»W 

3k  W 

n 

a 

110 

7*5 

ISk 

» 

lu.-)*- 

• 

3" 

• 

33k 

• 

410» 

• 

3-1' 

> 

.  -  i, 

• 

36» 

> 

55» 

18»  8 

49^3 

I9k4 

6»  8 

t 

» 

94621  >t- 

93"i»'««- 

• 

7lii  34 

7>''  56 

* 

9S.00 

• 

m 

1»'"  5 

14»» 

8»! 

MU»-* 

063 '00 

• 

TS3' 

2t53«-«0O 

■ 

to.a 

1S.6 

!«.• 

M.S 

M.S 

SI.R 

9f7.8 

60.1 10 

.17 

sol* anie  :  Macbine  à  vapeur  :  piroliiae  de  coUa 
■  ;  aédefs  à  llMer, 


(MacfMMma. — Poor  la  dnodlfere  Mirilios  et  Praonter,  la  feroe  neirfee  abmiMe  par  le  venUlticor. 

01  mesurée  au  moyen  du  dyoaniumèire  de  M.  E.  Dollfos.a  Ht  tronvee  de  80  kilofcrainuèireii  lorsque 
l'appareil  asiissait  en  plein. cl  i\e  31  kilograrnent-ires  lorsque  le.t  vahes  iî'UIcdi  closes  Les  barreaux 
<!t>  grille  avaient  16  niillim.  d'epaissenr  el  H  mitlim.  d'ecariemcnt.  Leur  longueur,  de  (»  43,  a  è\é 
ri'ituite  1 4B>  1  j.  —  Dans  la  rli.iudiére  Zatnbaux.  la  grille  est  circulaire,  et  l'epaisM-ur  dot!  liaiTeaox 
I  -i  Ai-  ti  millim.  et  Ifur  ecarieinenl  de  iii  13.  !»aii<  rctle  rlinnÎM  rr ,  hm<  (i.^iueur  de  I  millim. 
iVcaii  ri'pres»'nle  un  vii  ;i;;ii.-  ilei'"'  273.  —  Dans  la  i  li.iiuln'rt'  l'io«v.i-i,  les  li.irreaux  de  kHII)*  ont 
21»  iiiilUiji.  dVfiaisivoui  el  II  .1  i'i  millim.  (iWarlniifiil  ;  une  \An.i:\on  ilp  1  ruilliin  (Isn*  If  niveau 
il'iMii  (■()iri">iiiiiii1  »  1111  Nr.luiiit'  (le  fi  IHrt'>  -  -  Ujiis  la  rUaudicri' i  l'>iuillt'iir  cli>  M>]  t),ii|i|i>-Mlfg 
et  i.*,  les  barreaux  de  grille  ont  !■>  49  de  longucnr,  17  millim.  d'épaisseur  et  6  mUllin.  d'ccarte- 
— ;  «ne vaiMeiB  de  i  nlIIbB. dau  le  4rifaaa  d'eaa  eomapeadb ub Telune de SI|M«8</^- 
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RÉSUMÉ. 

MM.  les  nipportciirs  ont  tormint''  leur  important  mémoire  en  proposant 
de  déclarer  :  (Juo  leslruis  appareils  qui  ont  éiô  pn'sentés  ont  la  puissance 
d'évaporatioii  demandée;  ([u'ils  livrent  de  la  vapeur  qui  ne  contient  pas 
plu6  d'eau  que  celle  indiquée ,  et  de  répartir  ainsi  les  récompenses  à  dé- 
cerner « 

1«  A  M.  Zambauz,  de  SaintrDenis,  une  médaiQe  d'aigent  et  une  somme 
de  2,750  fr.  ; 

2*  A  MM.  Molinos  et  Promiier,  de  Paris,  uoe  médaille  d'argent  et  une 

égale  somme  de  2,750  fr.  ; 
30  A  M.  Prouvost,  de  Lille,  uoe  médaille  de  bronze  et  une  somme  de 

2,000  fr. 

L'appareil  de  MM.  Molinos  et  Pronnier  est  bien  disposé  en  vue  du  but 
quù  ces  ingénieur^  se  sont  proposé  ;  les  détails  de  construction  en  sont 
parfaitement  étudiés  ;  son  rendement  ne  le  cède  en  rien  k  celui  du  géné- 
rateur Zambaux. 

Au  rapport  dont  nous  venons  de  donner  le  râsnmé  MM.  Onbied  et 
fiumat  ont  ajouté  une  deuxième  partie  dans  laquelle  d'autres  résultats 
sont  consignés.  Malgré  tout  l'intérêt  qu'ils  présentent,  nous  n'en  dirons 
qu'un  mot,  ne  pouvant  consacrer  plus  d'e.spaco  h  cette  étude. 

A  Werserling,  chff.  MM.  Gros,  Udier,  Roman  et  C,  M.  Marozeau,  ingé- 
nieur de  rétablissemeiit,  obLienl,  conmie  maiflie  couninte,  sur  des  cliau- 
dières  ù  Iruis  bouilleurs  avec  scr|)etUins  récliauUeurs  placés  au-dessous, 
la  moyenne  élevée  de  7^92  d'eau  évaporée  par  kilog.  de  houille. 

A  Mulhouse,  cliea  MM.  Schlumberger  fils  el  G*,  MM.  Dubied  et  Bumat 
ont  obtenu,  sur  une  chaudière  construite  par  M.  H.  Zi^ler,  avec  trois 
bouilleurs  placés  en  dessous  et  deux  tubes  récbauffeurs  disposés  latéra- 
lement dans  des  carneaux  d'échappement,  un  rendement  de  7^69  d'eau 
évaporée  par  kilogramme  de  liouille  de  Roiicbamp. 

Chez  IL  Wallach,  les  expérimentateurs  ont  obtenu  sur  une  chaudière 
construite  par  .M.  11.  Flùlir,  d'une  disposition  analogue  à  la  préanlente, 
excepté  que  les  truis  bouilleurs  n'occupent  que  les  deux  cinquièmes  de 
la  longueur  de  la  chaudière,  un  rendement  de  7,28  kilogrammes. 

Enfin  les  rapporteurs  concluent,  en  présence  de  ces  résultats  variables, 
ot  dont  malgré  tous  ces  essais  tes  causes  de  variabilité  ne  peuvent  être 
bien  précisées,  qu'il  est  nécessaire  de  faire  de  nouvelles  expériences  ana- 
logues h  celles  faites  par  la  Société  sur  cette  importante  (|uestion, 
laquelle  acquiert  tous  les  jours  un  plus  haut  intérêt,  par  suite  de  l'abo- 
lition des  systèmes  piuliil»itifs  qui  forcent  les  nidustriels  à  lutter,  d'une 
))arl,  avec  l'Angleterre,  ou  la  iiouUle  est  à  bas  prix,  et,  d'autre  part,  avec 
la  Suisse,  oii  les  forces  hydrauliques  uaturcUes  sont  si  abondantes. 


CONSTRUCTION  DË8  UAClllNËS 


ACCOUPLEMENTS  D'ARBRES 

VIVBBB  SfStitlIBB 

DE  MANCHONS  FIXES 

•IT 

PROPORTIONS  DE  CES  ORGANES 

VA» 

M.  ARM£NGAUD  atné»  iogénieor  A  F»ris 

(PLA:«cnE  4) 

Los  manchons^  en  mécanique,  sonl  des  organes  destinés  à  réunir  tes 
arbres  qui  doivent  trBiumetlre  la  force  motrice  à  des  distances  plus  ou 

moins  frrandos. 

On  en  distingue  de  plusirurs  {.'onros  dans  I;i  construction  dts  machines, 
suivant  ie.s  conditions  parliculu-res  qu'ils  sont  appelés  k  remplir. 

Les  plus  simples  que  l'on  rencontre  le  plus  souvent  dans  les  trans- 
missions  de  mouvement  sont  les  maneKotu  fimt^  qui  tantôt  se  font  d'une 
seule  pièce,  particuli^ment  pour  t'aasemblage  d^arbres  de  petites 
diroensbns,  et  tantôt  en  deux  pièces  que  Ton  accouple  <le  différentes 
manières.  Tels  sont  les  modèles  que  nous  avons  représentais  sur  la  pl.  h, 
et  qui  peuvent  être  considérés  comme  résumant  les  rocîllours  et  princi- 
paux types  en  iisai^e. 

Le  système  que  nous  classons  dans  une  deuxième  catégorie  comprend 
les  manchoDs  d'entrainemcnt  articulés,  permettant  aux  arbres  qu'ils 
réunissent  de  s'obliquer  dans  une  certaine  limite ,  afin  d*obéir  au  dépla- 
cement plus  ou  moins  sensible  des  paliers  qui  les  supportent,  ou  de 
transmettre  l'effort  par  une  ligne  brisée. 

Nous  comprenons  dans  la  troisième  catégorie  les  manchons  d'em- 
brayage, (jui,  exérulés  sur  divers  principes,  sont  aussi  tr»''<-soiivrnt  «ni- 
ployésdans  les  plus  pcliles  comme  dans  les  plus  lortes  rnat  lniK  ^  y^dwi- 
iuternmipre  à  des  moments  voulus  la  conmmnicaliou  de  mouvemeul. 
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Nous  ne  nom  occuperons,  dans  cet  article,  que  des  mauchous  ju  es, 
nous  proposant  de  foire  connaiii  e  (tiochainement  les  particularités  qui 
itistinguent  les  deux  autres  genres  de  manchons  dont  nous  venons  de 
parler. 

ASSBHBIAGES  nXES. 

t  Planche  4.) 

Avant  de  décrire  les  divers  genres  de  manchons  fixes  appliqués  dans 
les  transmissions  de  mouvement,  il  nous  pamll  utile  de  montrer  au  moins 
quelques-uns  des  moyens  que  l'on  n  employés  ci  que  l'on  emploie  encore 
quelquefois  pour  Taccouplement  direct  des  arbres,  sans  foire  usage  de 

manchons. 

Assemblage  a  CL.WKnr  (fiî?.  I"),  —  Lorsijuc  (hs  arbres  n*'  sont  j»as 
susceptibles  dëtre  dénionU  s  souvent  et  qu'ils  n'ont  pius  d  ailicui's  de 
grands  efforts  de  torsion  à  vaincre,  comme,  par  exemple,  l'arbre  de 
couche  qui  sert  à  soulever  la  vanne  d'une  roue  hydraulique  de  grande 
largeur,  on  peut  réunir  les  deux  parties,  en  ménageant  un  renflement  5 
l'extrëmité  de  l'un,  pour  s'emmancher,  aiirf  s  avoir  été  alaisé,  sur  le 
lK)ut  tourné  de  l'autre;  une  clavette  ou  clet"  plate  c  traverse  les  deux 
parllrs  :  r-  tff  (  l  ivolti'  forme  coin  et  se  chasse  au  marteau. 

Dans  les  moulins  à  1>!«'',  et  dans  fKanfros  nsines,  on  applique  pnrfoi*; 
ce  mode  de  jonction  pour  les  arbi»\s  «le  bluleries  ou  de  vis  sans  iiii  qui 
dépassent  une  longueur  de  5  à  û  mètres. 

AsBBuuAGE  d'arbres  crbux  (flg.  2  et  3).  —  Des  arbres  en  fonte  de 
grandes  dimensions  et  fondus  creux,  comme  il  arrive  souvent  pour  dps 
roues  hydrauliques  très-Iarfres,  sont  assemblés  d'une  manière  solide  et 
simple  en  faisant  venir  de  fonle  ù  une  extrémité  de  chacune  des  deux 
parties,  du  roté  de  la  jonction,  une  larfîe  emlxi«:n  que  l'on  dresse  autour 
sui"  it's  itoids,  cl  fjue  Ton  réuni!  ensuite  par  di's  boulons  ?l  érmns. 

Pour  plus  (le  sécurité,  on  ménage  une  feuillure  dans  l  une  des  emluses 
et  un  petit  renflement  dans  la  seconde,  de  sorte  que  lorsqu'on  met  l'arbre 
en  place  les  deux  parties  se  portent  déjà  l'une  par  l'autre,  et  les  bou- 
lons n'ont  pas  à  supporter  la  charge. 

Ce  mode  d'assmnblage  n'est  pas  seulenit  nf  omployé  pour  de  forts 
arbres  en  fonte,  on  en  fait  souvent  l'application  dans  bien  des  cas, 
comme  pour  fixer,  pnr  exrjnple,  un  cylindre  ou  un  vase  quelconque 
avec  sttn  fond  ou  son  couvercle. 

J()N«.TIO.N  D  AUnnES  F.S  FOXTB  ET  E\  FER  (fig.  i).  —  NOUS  aVOUS  CU  l'OC- 

casion  d'appliquer  plusieurs  fois,  dans  la  construction  des  moulins,  le 
mode  de  jonction  qui  est  indiqué  sur  la  fig.  4  pour  assembler  la  colonne 
d'arbre  vertical  en  fer  qui  traverse  le  premier  étage  du  moulin  avec 
l'arbre  en  fonte  principal  qui  commande  les  jeux  de  meules.  Ce  druncr, 
fondu  creux,  est  alésé  à  sa  partie  supérieure  pour  recevoir  le  bout 
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taumé  dfi  l'arbre  en  fer,  lequel  est  rendu  solidaire  par  deux  nervures  e 
[tréalafalemenl  ajustées  et  fixées  sur  celui-ci.  Une  flrette  en  fer  f  est  rap- 
portée à  chaud  &  Textérieur,  et  pour  permettre  de  détacher  au  besoin 
l'arbre  en  fer,  nous  avons  pratiqué  au-nlessus  de  l'ajustement  une  entaille 

qui  sert  h  y  introduire  une  sorte  de  coin  <\no  l'on  y  rhassc  de  force; 
ce  coin,  en  s'appuyant  sur  ie  souimet  de  l  arbro  inférieur,  tond  nécessai- 
rement à  soulever  l'arbre  supérieur  et  facilite  ainsi  sa  sortie.  Ce  mode  ne 
peut  être  employé  que  dans  le  cas  où  la  force  à  transmettre  par  l'arbre 
supérieur  «a  £w  est  OMnparatrrenient  très-feibie  par  rapport  à  celle  qui 
est  imprimée  en^essous  à  Tarbre  inférieur.  Ainsi,  dans  l'exemple  choisi 
(fig.  &)t  l'arbre  en  fonte  reçoit  une  puissance  de  20  &  2h  chevaux  pour 
commander,  par  une  grande  roue  horizontale,  cinq  à  six  paires  de 
meules,  et  l'arbre  en  fer  qui  s'assemble  avec  lui  étant  seulement  destiné 
ù  faire  marcher  les  appareils  de  nettoyage  et  de  blutage  placés  dans  les 
étages  supérieurs  du  l  uuil  n,  ne  doit  transmettre  qu'une  force  de  6  à 
5  chevaux  seulement,  avec  la  vitesse  moyenne  de  32  à  33  tours  par 
minute. 

AsBBRLAa  A  joniîs  PLATS  (fig.  5).  — <  Eu  Allemagne  et  dans  quelques 
autres  contrées,  on  a  &it  usage,  pour  réunir  deux  arbres  en  fer,  d'un 
procédé  qui,  quoique  paraissant  assez  simple,  en  exécution  est  trop  dis- 
pendieux* Ce  procédé  consiste  à  couper  chaque  bout  par  la  moitié,  sui- 
vant un  plan  passant  par  l'axe,  ù  ajuster  les  deux  surfaces  planes  et  à  les 
fixer  par  des  boulons  à  écrous.  On  ne  rencxintre  maintenant  un  tel  sys- 
tème que  très-rarement,  parce  qu'il  ne  présente  pas  d'ailleurs  toute  la 
sécurité  désirable. 

ACCOUPLEMENTS  AVEC  KANCHONS  FIXES  D'UNE  SEULE  PIÈCE. 

Plusieurs  mécaniciens,  adoplani  lemode  de  joints  plats,  ont  remplacé 

les  boulons  à  écrous  par  un  manchon  en  fonte  M  d'une  seule  pièce  (fig.  5), 
qui  n'est  autrt'  qu'une  douille  alésée,  prolongée  jus(ju'au  delà  des  deux 
parties  plates,  sur  chaque  arbre,  et  retenue  par  une  clef  ou  nervure  en 
fer  c,  encastrée  à  la  fois,  et  par  moitié ,  dans  les  deux  arbres  et  dans  le 
manchon. 

Quelquefois,  pour  plus  de  sécurité,  on  ajoute,  du  côté  opposé  à  cette 
nervure,  une  clavetle  de  serrage. 

Assemblage  a  qoboe  (fig.  6).  —  Des  constructeurs  d'Alsace  ont  modifié 
le  système  précédent  en  formant  une  sorte  de  joint  à  queue  d'hironde 
dans  le  bout  de  chacune  des  deux  parties  à  réunir,  '  omme  on  le  voit  sur 
la  fvj.  6;  mais  ce  joint  est  encore  ditlicile  ;\  faire,  exige  des  soins  de  la 
part  de  l'ouvrier  qui  en  est  chargé,  et  ne  laisx  jir^s  que  d'être  coûteux. 
Aussi,  nous  ne  le  voyons  que  très-rarement  aujourd  hui  dans  les  inius- 
missions  de  mouvement. 

On  donne,  avec  raison,  la  préférence  au  mode  hidiqué  sur  les  fig.  7 


72 


PUni.ICATION  INDUSTRIELLE. 


et  8,  qui  est  plus  simple,  plu-^  t  triln  à  appliquer,  et  qui  offre  l'avantnpe 
de  démonter  beaucoup  plus  aisément  uoe  partie  quelconque  de  toute  la 
ligne  d'arbres. 

Joints  bout  a  boct  (tig.  7  et  8).  —  iNous  croyons  devoir  appeler  ce 
système  aiosi  parce  qii*il  consiste»  en  effet,  à  couper  chaque  arbre  de 
longueur  par  un  plan  perpendiculaire  à  Taxe,  et  )t  ne  bire  toucher  que 
les  deux  parties  qui  doivent  s'assembler;  on  laisse  même  plutôt  un  peu 
de  jeu  entre  etleSi  a6n  de  permettre  raUoogement  résultant  des  effets  de 
dilatation. 

Ce  système  est  appliqué  dans  les  divci-ses  et  nombreuses  transmissions 
de  mouvement  qui  sont  établies  aux  ateliers  du  chemin  de  fer  de  Paris  à 
Lyon. 

Le  manchon  en  fonte  M,  qui  réunit  les  deux  parties  d'aibre,  est  d'une 
seule  pièce,  comme  dans  les  modèles  précédents,  mais,  au  lieu  d'être 
cylindrique,  il  est  légèrement  renflé  en  forme  de  tonneau,  de  manière  à 
I»ésenter  un  diamètre  plus  fort  au  milieu  qu'aux  extrémités. 

Pour  fixer  le  tout,  on  n'a  pas  oniplnvê  de  nervures,  mais  simplement 
une  longue  clavette  de  serrage  c  qui,  au  lieu  d'être  incrustée  dans  chaque 
arbre,  repose  à  plat.  Dans  ce  ras,  la  clavette  est  sensiblement  plus  larf^e 
que  la  nervure  et  est  taillée  un  peu  en  coin,  plus  mince  dans  ie  lx>ut  par 
lequel  on  l'introduit  qu'à  rautre  qui  forme  la  téte. 

Nous  croyons  nécessaire  d'ajouter,  par  mesure  de  précaution,  une  vis 
de  pression  v  sur  Tune  des  deux  parties  pour  empêcher  le  glissement  du 
manchon ,  qui  pourrait  arriver  dans  le  cas  de  chocs  ou  de  vibrations 
répétées. 

Observation.  —  Kn  ^M-néral,  ces  sortes  de  mandions  d'une  seule  pi«Ve 
ne  sont  appliqués  que  sur  des  dimensions  limitées,  parce  qu'au  (leh\  de 
10  à  12  centimètres  de  diamètre  d'arbre  ils  deviendraient,  à  aiuse  de  la 
longueur  même  qu'il  fondrait  leur  donner,  plus  difficiles  à  aléser  et  à 
ajuster.  Ils  présentent  aussi  plus  de  difficulté  à  démonter  lorsqu'il  s'agit 
de  réparer  ou  de  déplacer  quelques  arbres  de  la  transmission. 

AccoupiiMiNT  DE  LAMiNonis  (fig.  9  et  10).  —  Pour  terminer  la  série  des 
manchons  d'une  pière,  nous  devons  parler  de  ceux  que  l'on  applique 
aux  lamiîioirs,  aux  ni  onlin'^  î\  <ncro  et  en  général  aux  appareils  à  cylindres 
qui  sont  sus<'eptililes  d  éprouver  des  résistances  très-variables. 

Dans  ces  sortes  de  machines,  les  arbres  sont  réunis  de  façon  à  ce  que 
les  jonctions  ou  ofganes  d'assemblage  soient  plus  fiûMes  que  les  tou- 
rillons  mêmes  des  cylhidres,  afin  que  si,  par  un  défont  d'attention  ou  de 
négligence,  il  se  produisait  des  efforts  trop  considérables  à  une  extrémité 
des  cylindres,  ce  fût  plut/^t  les  manchons  qui  dussent  céder  et  se  casser 
que  les  cylindres  ou  leurs  tourillons. 

On  adopte  généralement  alors  la  disposition  indiquée  par  les  fij^.  9 
et  10,  et  qui  consiste  à  prolonger  les  tourillons  T  des  cylindres  ou  des 
arbres  mêmes  qui  les  commandent  d'une  partie  carrée  plus  petite,  ou 
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mieux  d  une  sorte  <le  tivlle  /,  dont  la  longnpiir  est  moindre  que  le  dia- 
mètre du  tourillon,  et  d'un  bout  d'axe  A  de  même  forme,  et  à  les  réunir 
par  les  manchons  M,  M^  qui  y  sont  ajustés  bruts  de  fonte,  de  manière 
à  laisser  un  jeu  de  plusieurs  millimètres  ;  puis*  afin  d'empêcher  ces  man- 
chons de  glisser  sur  une  trop  grande  étendue,  on  rapporte  entre  eux, 
sur  les  parties  creuses  de  Taxe  de  jonction,  des  calles  ea  bois  e  que  Ton 
y  retirant  simplonicnt  ^  l'aido  de  coiirrnios  bouclées. 

Cette  disposition  a  l'avantage  de  permettra  nnx  rybndrcs  de  se  lever 
ou  de  se  baisser  d'une  certaine  quantité  sans  forcer  sur  les  tourillons, 
parce  qu'alors  ce  sont  les  manchons  et  Taxe  intermédiaire  qui  s'obliquent 
ou  s*iQdhwnt;  el  sf,  comme  nousvenm»  de  le  dire,  l'effbrt  est  trop 
grand,  ils  cèdent  et  n'occasionnent  pas  la  rupture  des  pièces  impor- 
tantes. Ils  peuvent  le  faire  d'autant  mieux,  qu'ils  sont  de  dimensions 
notablement  plus  fiiibles  que  les  tourillons.  On  verra  plus  loin  quelles 
sont  à  ce  sujet  les  proportions  adoptées. 

MÂJSCtlONS  D'ACCOUPLEMENT  EN  DEUX  PIÈCES. 

Les  manchons  en  deux  pièces  sont  aujourd'hui  ceux  que  Ton  emploie 
le  plus  généralement  dans  les  transmissions  de  mouvemisnt,  aussi  bien 
pour  les  arbres  de  grandes  dimaMions  susceptibles  de  recevoir  ou  de 
commnnlqtier  de  gr^^nds  etTorts  que  pour  ceux  de  petites  dimensions 

qui  ne  doivent  transmettre  qu'une  très-faible  puissîmce. 

Ces  manchons  sa  distinguent,  dans  lu  pratique,  par  leur  mode  d'as- 
semblage comme  par  leur  disposition.  Il  nous  parait  uUle  de  montrer 
les  systèmes  que  Yùù  applique  le  plus  généralement 

Tdsflont: 

1*  Las  manchons  h  grifies} 

2"  Les  mandions  îi  plateaux; 

3®  Les  manciirms  ;\  coquilles. 

Manchons  a  ghiffes  (fig.  11,  12  et  1,3).  —  Des  divers  genres  de  man- 
chons en  usage  nous  pouvons  dire  que  ce  sont  ceux  désignés  sous  le 
nom  de  manchons  à  griffes  qui  datent  de  plus  longtemps,  et  dont  les 
applications  sont  du  reste  encore  très-répandues,  particulièrement  dans 
les  moulins  à  blé,  soit  pour  l'assemblage  des  colonnes  d'arbres  qui 
montent  du  premlm*  au  dernier  étage,  soit  pour  la  réunion  des  arbres 
de  courbe  qui  commandent  les  appareils  tle  nettoyage  et  de  blutage.  On 
le<;  rencontre  aussi  dans  un  iirnnt]  nombre  d'autres  usines  telles  que  des 
filatures,  des  tissages  mécanique^  <lr^  huileries,  etc. 

Le  modèle  repré.senté  en  vue  iuteraie  iig.  11,  de  face  intérieure  fig.  12, 
et  en  section  verticale  par  Taxe  fig.  13,  se  compose  de  deux  parties  en 
fonte  M,  lll^  rondes,  mais  brutes  extérieurement,  alésées  à  rhilérienr  et 
qnstées  entre  eOes  de  telle  sorte  que  les  saillies  ou  les  griffes  de  l'une 
pénètrent  et  portent  exactement  dans  les  vides  ou  entailles  de  rautra,  et 
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m  i[)i-()(^uoni(inL  Aitisî,  elles  forinenl  une  espèce  d'engieiiage  dont  te» 
deots  correspondent  à  des  segments  de  cercle  occupant  chacun  un  quart 
de  circonférence. 

Elles  son l  ajustées  sur  les  deux  l>outs  (l'arlHcs  (ju'clles  doivent  accou- 
pler, de  frilc  Hicon  que  l'un  d'eux  désalileure  la  parfio  fnndle  M'  |K)ur 
pénétrer  dans  la  partie  mâle  M',  d'une  qu<intité  égale  à  la  profondeur  des 
dents  ou  des  frrilfos;  c^>fif  disposition  a  l'avantage  de  ne  pas  laisser 
tomber  le  seconil  arbre  (|uan(l  un  délache  la  moilië  du  manchon  de  la 
première  ;  il  reste  encore  soutenu  par  cdle-d  qui  ne  bouge  pas,  étant 
appuyée  contre  l'embase  du  premier  arinre  ou  contre  la  joue  même  du 
coussinet  qui  le  suppute.  Pour  déterroinor  Tentralnement  dans  la 
marche  rotative,  ces  deux  parties  sont  fixées  sur  leurs  axes  respecUfe 
par  deux  clefs  ou  nervures  c,  et  afin  qu'elles  no  puissent  se  s(^parer,  on 
les  relient  entre  elles  par  des  vis  de  pression  i  à  frle  ronde  et  perdues 
dans  l'épaisseur  du  métal.  Lorsque  lus  arbres  ne  portent  pas  d'embases, 
ce  qui  a  lieu  le  plus  souvent  au  moins  sur  l'un  d'eux,  il  est  bon  d'ajouter 
aussi  des  vis  d'arrêt  qui,  taraudées  aux  extrémités  du  manchon, 
viennent  s'appuyer  par  le  bout  sur  la  surlàce  de  chaque  arbre.  Ces  vis 
sont  le  plus  souvent  ft  tête  carrée  et  saillante,  pour  qu'on  puisse  les  tfse- 
rer  avec  la  p^emi^re  clef  venue  ;  mais  il  est  toujours  préférable  de  les 
faire  à  tête  ronde  enc^nstrée  dans  la  fonte,  afin  de  ne  laisser  aucune  saillie 
apfiarente  à  l'extérieur. 

On  sait,  en  effet,  que  c'est  souvent  à  cause  de  telles  prties  «qiillantes 
que  l'on  ne  voit  pas  ou  auxquelles  on  ne  fait  pas  attention,  que  les 
ouvriers  chargés  du  graissage  des  arbres  de  transmission  accrodmit  leurs 
blouses  et  risquent  parfois  d'être  plus  ou  moins  grièv^ent  blessés. 

Makchons  a  pLAitAVX  (fig.  \k  et  15).  —  Depuis  plusieurs  années,  on 
emploie  avec  succès,  pour  les  accouplements  d'arbres  de  couche,  des 
mnnchom  en  deux  pièces,  dits  ;\  plalcanx,  qui  sont  d'im«^  ('X'W-ution  facile 
et  qui  présentent  réellement  des  avantages  dans  la  construction. 

Nous  avons  rt'uiarfpn'  la  bonne  application  qui  en  a  été  faite  par 
MM.  brissonneau  frères  dans  toute  la  transmission  de  mouvement  qu'ils 
avaient  été  chargés  d'établir  à  l'Exposition  de  Mantes  (1861). 

Ce  sont  deux  plateaux  ou  disques  M,  M',  tout  à  fait  semblables,  et  par 
conséquent  fondus  sur  le  même  modèle,  avec  des  moyeux  prolongés  que 
l'on  alèse  exactement  cylindriques  à  l'intérieur,  pour  y  ajuster  les  deux 
bouts  d'arbre  à  assembler,  et  qui,  comme  dans  le  type  précédent,  sont 
aussi  arraniEfés  de  façon  ?i  ee  que  celui  A',  qui  fait  le  prolonfrement  de  la 
première  partie  A  du  côté  du  coussinet.  pénMre  de  quelques  cenlimèfres 
dans  le  plateau  M,  pour  être  soutenu  lors  même  que  le  second  pla- 
teau M'  en  serait  séparé.  L'entraînement  a  lieu  par  deux  elavrttes  t 
encastrées  dans  chaque  bout  d'arbre  et  dans  chaque  plateau.  Il  pourrait 
se  fiiire  également  par  une  clef  de  serrage  chassée  de  force  sur  une  partie 
méplate  pratiquée  sur  les  bouts  d'arbres. 
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Les  deux  plateaux  sont  drcsst^s  sur  leur  surface  droite  de  contact  ; 
seulement,  pour  uo  pas  avoir  à  tourner  une  trop  grande  superficie,  on 
les  a  préalablement  évidés  à  la  fonte,  de  sorte  qu'ils  ne  colneident  réel- 
'  lement  que  sur  les  parties  essentielles.  Leur  jonction  se  fiût  par  quatre, 
cinq  ou  six  boulons  à  i^crous  0,  suivant  leurs  dimensions;  des  rebords 
arrondis  sont  nif^nairf's  ù  loin*  ri rconféreace  extérieure  pour  garantir  la 
saillie  des  têtes  de  boulons  et  des  (Ocrons. 

Celle  circonférence  extérieure,  ainsi  élargir  par  les  reboi^,  peut  elie- 
méme  former  poulie  au  besoin,  de  sorte  que,  dans  OOTtain  cas,  le  man- 
chon accouplé  sert  en  même  temps  à  transmettre  une  partie  de  la 
puissance  par  une  courroie,  ce  qui  est  un  avantage  que  Ton  ne  rencontre 
pas  dans  les  autres  systèmes  de  manchons. 

Si  l'on  remarque  que  tout  le  travail  à  faire  dans  l'ext^cution  d'un  tel 
manchon  se  r<5<luit  à  des  ouvrages  de  tour,  on  comprendra  qu'il  y  aurait 
avantaire  :\  l'adopter  d  une  mani«'re  gi^nt^rale. 

La  lig.  10  en  montre  une  autre  application  qui  a  été  faite  h  la  manu- 
facture des  tabacs  de  Strasbourg  par  M.  BoUand,  ingénieur  de  grand 
mérite,  et  aujouid'bui  directeur  des  manufactures  impériales  de  Flrance. 

Cet  exemple  se  distingue  du  précédent  en  ce  que  les  deux  artires  à 
réunir,  au  lieu  d*étre  de  même  diamètre,  sont  au  contraire  de  diamètres 
très-différents,  parce  que  le  premier  A,  qui  cï^l  beaucoup  plus  fort  que 
le  second  A',  n  (rnnsniiis  une  grande  partie  de  sa  force  à  des  appareils  que 
eclui-ci  ne  doit  pas  acluuuicr. 

Dans  ce  cas,  on  comprend  que  le  manchon  d'accouplement  doit  être 
modifié;  les  plateaux  ne  peuvent  pas  avoir  les  mêmes  dimensions  aux 
moyeux;  il  est  indispensable  de  les  mettre  en  rapport  avec  la  grosseur 
respective  de  leurs  arbres. 

Manchons  a  queue  (fig.  17,  18  et  10).  —  Un  praticien  de  Rouen, 
M.  Hlondel,  qui  s'est  hoaueoup  occupé  des  organes  relatifs  aux  conunu- 
nications  de  mouvements  et  particulièrement  ;iiix  accouplements  d'ar- 
bres de  couche,  avait  appliqué,  sur  la  transmission  des  galeries  de 
l'exposition  rouennaise  (en  1859),  un  système  de  manchons  ;\  quoue 
d'hironde,  pour  lequel  il  s*est  &it  breveter  et  qui  lui  a  valu  l  approbation 
de  divers  fabricants  et  manufocturiers  trèspcompétents. 

Ce  système,  sans  avoir  le  mérite  de  la  simplicité  et  de  la  facilité  d'exé> 
cation  que  pr^ntent  les  précédents,  n'en  est  pas  moins  remarquable 
par  sa  disposition  et  son  mode  d'assemblage. 

Coni[ios«'-  aussi  de  deux  disques  tournés  .M,  M',  que  l'on  fixe  seulement 
pur  doux  boulons  ou  plutùi  deux  vis  n  à  tête  noyée,  il  se  distinirue  ]»ar 
l'application  de  deux  coins  k  queue  d'lnron»ie  C,  eiiciisUés  [m  moitié 
dans  chacun  des  deux  disques  et  réunis  par  une  grande  vis  v'  qui,  pis- 
sant exactement  au  centre,  se  trouve  justement  entre  les  deux  bouts 
d'arbres  à  accoupler. 
Getle  disposition  permet  au  consUucteur  de  placer  à  l'avance  sur 
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chaque  arbre  les  clavettes  en  fer  e«  tf,  qai  soot  coniques  du  dedans  au 
dehors,  et,  par  conséquent,  celle  du  premier  arbre  À  de  droite  à ^ndie, 

et,  au  contraire,  celle  du  second  rirl)r*'  A'  de  gauche  à  droite.  De  c^Me 
façon  on  roniprond  que,  lorscjiio  le  lotit  est  monte,  il  est  impossible^  que 
le  manchon  pliss<'  d'un  côté  ou  de  l'autre;  raccoupicment  est  certain  et 
présente  toute  st'curit('.  On  |>eut  cojïendant  aussi,  quand  il  est  nécessaire 
de  le  démonter,  le  faire  assez  facilement  eu  dessenaiii  les  vis;  nous 
aimerions  mieux  toutefois,  à  cet  égard,  que  le  constructeur  eût  adopté 
des  boulons  &  écrous  noyés,  qui  n'offrent  pas  les  mêmes  inoonvéaients 
que  des  vis  quand  la  rouille  se  met  dans  les  filets.  En  tout  cas,  on  voit 
que  ce  système  de  manchons  présente  Tavantage  de  ne  laisser  aucune 
saillie  extérieuro,  ce  qui,  comme  nous  l'avons  dit,  e^t  ti^s-importanl 
surtout  pour  les  arbres  tournant  à  grande  vitesse  ou  transmettant  de 
grands  etlorls. 

Manchons  a  coquilles  (llg.  21  et  22).  —  Un  mode. d'accouplement 
que  l'on  voit  aussi  souvent  applique  par  des  oonstnictenrs  dans  dtveraes 
usines  consiste  en  une  sorte  de  mandwn  à  eoqtdUes  qui  se  compose  de 
deux  demi-cylindres  à  brides  M,  M',  que  l'on  réunit  d*abord  par  quatre 
ou  six  boulons  6,  et  que  l'on  n\He  ensuite,  tout  assemblés,  pour  y  ajuster 
les  deux  bouts  d'arbres  tournés  au  même  dianl^tre. 

Pour  éviter  le  desserrante  des  boulons  d'assemblage,  qui,  dans  ce  sys- 
(^me,  jouent  un  rôle  important,  puisqu  ils  doivent  résister  à  tout  l'ettort 
à  transmettre,  on  a  le  soin  d'ajouter  à  cbacun  soit  un  contre-écrou  ser- 
vant le  premto*,  soit  une  goupille  ou  de  petites  clavettes. 

Chez  MM.  Cail  et  0*,  ces  demi-cylindres  sont  fondus  avec  des  nervures 
extérieurement,  pour  augmenter  l'épaisseur  du  côté  de  la  clef  de  ser- 
rage e,  qui  sert  à  l'entraînement,  H  en  même  temps  du  c^té  opposé,  où 
se  placent  les  vis  de  pression  r  servant  à  retenir  le  manchon  assemblé 
sur  les  deux  bouts  d'arbre,  de  manière  qu'il  ne  puisse  glisser  ni  à 
droite  ni  à  gauche. 

11  y  a  des  constructeurs,  comme  M.  Pihet,  qui  préfèrent  donner  aux 
coquilles  un  peu  plus  d'épaisseur  pour  qu*elles  restent  tout  à  ftit  cylin- 
driques extérieurement,  sans  aucun  renflement,  et  qui  ont  de  plus  le  soin 
d'encastrer  les  tètes  de  boulons  ainsi  que  les  écrous,  afin  de  n'avoir  pas 
de  saillie  apparente. 

IiCS  axes  se  soutiennent  préalablement  sans  le  secoure  <h\  manchon, 
lorsqu'on  a  le  soin  de  méuafjer  à  l'un  d'eux  un  téton  cylmdrique  l,  que 
l'on  tait  pénétrer  dans  le  trou  correspondant  percé  à  l'extrémité  de 
l'autre,  comme  le  montre  la  coupe  verticale  lîg.  22. 

Ce  genre  de  manchon  à  coquilles  est  encore  employé  pour  raocouple« 
ment  des  arbres  carrés,  qui  viennent  bruts  de  fonte  ou  de  fer  forgé. 
Nous  en  montrons  (fig.  23  et  2k)  une  application  qui  a  été  faite  récem- 
ment par  MM.  Thirion  et  de  Mastaing  dans  les  nouvelles  foiges  de  Roche- 
court,  appartenant  à  MM.  Colas  frères. 
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On  voit  que  les  deux  cCMiuilles  épousent  exactement  Ia  fonne  des 
bouts  qui  sont  arrondis  à  chaque  angle.  Pour  leur  donner  moins  d*épais- 
seur  et,  par  conséquent,  les  rendre  moins  lourdes  tout  en  leur  laissant 
la  solidité  désirable,  on  les  fait  en  fer  forgé,  (  <>  i{ui  ne  présente  aucune 
ditilculté  dans  l'exérution,  car  (■<*  ne  sont  qia-  (K-s  fers  méplats  que  l'on 
renfle  aux  extrémités,  cl  que  l'on  coude  cusuilc  sur  uuc  matrice  eu 
fcMile. 

On  applique  également  des  manchons  de  celte  espèce  lians  les  gros 
tours  à  chariots,  iK)ur  tourner  les  aiiires  en  fer  ou  en  fonte,  ronds, 
carrés  ou  à  pans.  Dans  ce  cas,  les  deux  coquilles  n'ont  pas  besoin 
d'épouser  la  forme  mémo  du  bout  de  Tarbre;  rondes  ou  carrées  inté- 
rieurement, elles  peuvent  toujours  l'embrasser  et  l'entrainer,  quand  les 
boulons  sont  suffisamment  serrés,  dans  ia  rot^vtion  qui  leur  est  imprimée 
par  le  toc  ou  fort  goujon  adapté  au  plateau  du  tour. 

PROPORTIONS  DËS  ARBRES  ET  DES  MANCHONS  D'ACCOUPLEMENT. 

Pour  déterminer,  en  pratique,  les  dimonsionsà  donner  aux  manchons 
d'accouplement,  de  manière  que,  d'un  cdié,  ils  présentent  toute  la  ré- 
sistance suivant  les  efforts  à  transmettre,  et  que  de  l'autre  ils  ne  soient 
pas  chargés  de  matière  inutile,  il  est  tout  naturel  de  les  mettre  en  rap- 
port avec  la  grosseur  même  des  arbres  qu'ils  doivent  réunir. 

Il  faut  donc,  pour  c^  Ia,  connaîtrf  d'abord  le  diamètre  de  CCS  arbres, 
en  tenant  compte  du  iiirlal  (lonl  ils  sont  composés. 

Lors(jue  lu  lurge  éluil  bien  njoins  avancée  (Qu'elle  ne  IVst  aujourd'hui, 
ou  faisait  beaucoup  d'arbres  on  fonte,  uon-seulemenl  ceux  qui  sei  vaiuwl 
de  jtrenden  mofeurf»  comme  les  arbres  de  roues  hydrauliques  et  de  ma- 
chines à  vapeur,  mais  encore  tous  ceux  qui  devaient  transmettre  la  puis- 
sance i  des  distances  plus  ou  moins  éloignées. 

En  Angleterre,  le  savant  patricien  Buclnuian,  qui  s'était  beaucoup  oc' 
cupé  de  l'étude  des  transmissions  de  mouvement,  avait  l'habitude  de 
ranger  les  arl)n>s  principalement  soumis  à  des  efforts  de  torsion  en  trois 
catégories  qu'il  distinguait  par  : 

(i  Arbres  premiers,  deuxièmes  et  lioisièmes  moteurs.  » 

11  adoptait  pour  les  premiers,  appliqués  dans  les  machines  à  vapeur, 
une  règle  qui ,  traduite  en  mesures  françaises,  con'espond  à  la  formule 
pratique  : 


* 


(1;  On  »e  rappcllo  quo  d  repréMUie  le  diamètre  du  tourillon  en  ccntiiiiètr««, 
C,  la  force  effoctiva  àtniwnieltre  en  c.henuix  de  75  kiJ(^r]uumèu-us, 
£(  n  le  aornlm  de  livelatioaa  de  l*krbre  par  minute. 
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pour  le  diamètre  des  touriilous  de  ces  arbres  loi'squ'ils  étaient  eo  fonte, 

et  d»l6y/^ 

quand  ils  sont  en  fer. 

Il  réduisait  lu  coerticiont  on  15  pour  lestourillonsdesarliri  s  se*  omis 
moteurs  en  fonte,  rt  leur  coeftîcienl  16  à  in  pniir  rpux  en  li  r;  ci  i  iifui, 
les  ( oetlirients  n't't  lieni  pins  rpie  11  et  Kl  poiir  les  tiiiunètrcs  des  touriU 
Ions  en  l'onle  et  en  ter  des  arbres  de  la  tri»isième  ratéfj:orie. 

Dans  la  pratique  actuelle,  on  ne  s'attache  réellement  (ju'Jl  deux  caté- 
gories d'arbres  susceptibles  de  recevoir  et  de  transmettre  des  efforts  de 
torsion. 

Nous  avons  déjà  parlé  des  premiers  en  décrivant  les  manivelles  appli- 

(juées  dans  les  n»oleurs  à  vapeur  (voir  tome  vni")  ;  nous  avons  «lonné  d.  s 
tables  et  des  tracés  fjéoniétriques  qui  j)ormcttcnt  de  déterminer  rapide- 
ment li  s  «Itaniètres  des  iourlUons,  soit  pour  les  arbres  eii  footCt  soit  pour 
les  arlaes  en  fer. 

Nous  allons  en  faire  autant  pour  les  arbres  de  la  seconde  catéi;orie, 
c'est-à-dire  les  arbres  dits  deuxièmes  moteurs ,  qui  reçoivent  la  puis- 
sance des  premiers  et  doivent  la  transmettre  par  des  engrenages  ou  des 
manchons  d'accouplement. 

DIMENSIONS  DES  TOURILLONS  D'ARBRES  SECONDS  MOIELUS. 

On  admet  généralement  qu*un  arbre  quelconque  (pii  reçoit  ou  com- 
munique son  mouvement  de  rotation  plus  ou  moins  rapide,  soit  par  une 
manivelle,  soit  par  une  roue  dentée  ou  par  tout  autre  organe,  éprouve 

dans  le  travail  un  eftbrt  de  torsion  plus  consid/rable  l;i  eiiar^re  même 
qu'il  porte.  11  en  résulte  qu'il  doit  être  calculé  de  façon  à  résister  à  c^et 
etfort  avec  sécurité,  plutôt  qu'à  la  pression  latérale  qui  e-^t  romp;irative- 
ment  beaiKoui»  plus  f!<ibl''.  Sun  diamètre  doit  être  tel  que  la  plus  grande 
torsion  qu'il  puisse  éprouver  ne  dé|)assc  pas,  quand  il  est  en  fer,  un 
angle  de  1/2  degré  par  mètre  de  largeur*.  Il  est  évident  que  pour  les 
arbres  en  fonte  cet  angle  doit  être  encore  moindre. 

i.  M.  Mohistrc  donne,  dans  son  TraiU  (U  .VAxmiflM  OfplHPiéê,  I»  fonnule  miVMtte 
relatiTe  à  l'Migle  de  tonion  de»  arbres  en  fer  : 

2  Pï»  EAR 

D&ns  laquelle 
A  exprime  la  torsion  anjçiilnirc, 
P,  l'effort  capable  de  produire  cette  torsJon  , 
p,  le  bn»  de  ICTÎer  de  cet  effort, 

l.  In  di«tai)rp  "^Apftmnt  les  deux  Hi"-tii.)    do  l^ii  bic  entre  losquellcîs  n  lieu  la  toreion, 
E,  le  cocfticient  d'i  luslicité  du  fer  en  Iwrre,  lequel  vaut  0,000,000,000, 
R,  le  rayon  de  l'iirbre  «omidt^ré. 


Digitized  by  Google 


OIHBNSIONS  DBS  AHBRBS.  79 

Ce  qu'il  importe  d'abord  de  déterminer  dans  un  arbre  de  tnuumis- 
sion,  c'est  le  diamètre  de  ses  tourillons,  qui  sont  susceptibles  de  s'user 
par  le  frottement  et  qui  doivent  travailler  pendant  de  longues  ann^os. 

DiAMKTRE  DES  TOURILLONS.  —  En  suivant  la  méthode  qui  a  été  indiquée 
pour  les  arl)res  [nemiers  moteurs,  nous  dirons  f|ii('  les  diinnt'  tn's  des  ar- 
bres seconds  muleuts  soul  en  raison  directe  de  la  force  à  tratisinottre  et 
en  raison  inverse  de  leur  vitesse  de  rotation  ;  ou,  en  d'autres  termes, 
qu'ils  augmentent  comme  la  racine  cubique  de  la  puissance  effective  G, 
exprimée  en  chevaux  de  75  iiilognmmètres,  et  divisée  par  le  nombre  N 
de  révolutions  par  minute. 

Il  ne  s'agit  donc  que  de  connaître  l'unité  ou  la  base  adoptée  en  pra- 
tique pour  un  ('ffort  et  une  vitesse  ronnus,  pour  savoir  déterminer  com- 
[Kii-ativemrnt  h's  diamètres  correspoudaat  à  des  vitesses  et  à  des  puis- 
sances (liirérentcs. 

Or,  Oit  se  rappelle  que  pour  les  tourillons  d'arbres  premiers  moteurs, 
le  diamètre  de  19  centimètres  quand  ils  sont  en  fonte,  et  celui  de  16  cen- 


En  fMMDt,  «vee  M.  Â*  Piévet,  qui  t*c«t  occupé  de  recbereher  les  anglm  de  tonion 
dlu  certain  nnubve  d'atbnt,  1»  dlttaoea  f  vi*  U  tbIwt  A  derient  s 

lld»l*«flfort  P  = 


*i  -  ;)  /( 


K  exprimant  dc!^  kiloii^aïuinétros  et  n  lo  noinbro  de  tours  de  l'arbrii  par  aiiaule«  on  a 
doue,  eu  remplaçant  P  par  sa  valetir: 

60k 

A  étant  1^  mesuid  Mr  nue  drcooféimtce  da  1  mètre  de  rayon,  pour  ayoir  la  tonion 
en  degrés,  il  suffit  de  mnltliiUer  chaque  membra  de  cette  équation  par    _ ,  ce  qui 


3Q0A      21C00  k 
•ioipUflant,  va  posant  ;  d« 


0ns 


360A 

K 


Formule  d'apn'n  laquelle  M.  FiiWet  a  fait  jilusit'ur*;  applications,  en  condoantqmt 
1«  Les  arbres  qui  résistent  à  la  torsion  sont  ceux  dont  l'angle  est  le  plus  faiblet 
S*  Ceux  dont  la  torsion  dépaaee  50  minâtes  sont  soiduviés; 

Et  3*  ceux  dont  la  torsion  atteint  !•  10  minutes  se  romprnt. 

En  général  on  doit  admettre  qu'un  arbre  peut  transuicttrn  raisonnablement  son  tra- 
vail en  faisant  un  angle  de  tors^ion  do  W  environ  sur  une  longueur  de  1  métré.  Uais, 
es  pratique,  lorsque  des  transmissions  sont  à  établir,  on  ne  sait  pas  toujours  quelle 

charpi  on  leur  donnera,  rf  i!  arrive  souvrnt  qnft  los  prévisions  se  trouvent  dépass4^s. 

Pour  être  certain  d'âtrc  dans  des  conditions  plus  que  suftisantea,  M.  l>'iévet  admet  un 
angle  de  ijt  degré  ou  30  nûnntes  seulement. 
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timètres  s'ils  sont  en  fer  forgé,  correspond  à  l'unité,  c'est-à-dire  à  la 

puissance  de  20  chevaux ,  avec  la  vitesse  de  20  tours  par  minute,  ou 
hi<>n,  eo  qui  revicnl  absolument  au  niêine,  à  50  chevaux  avec  50  tourâ, 
comme  à  lÔO  chevaux  el  100  tours,  etc. 

Pour  les  arbres  deuxièmes  moteurs,  qui,  {m*  cela  même  qu'ils  sont 
susceptibles  de  moins  fatiguer,  éprouvent  moins  de  chocs,  de  vibrations 
et  de  torsion,  la  base  ou  Tunité  admise  est  de  : 


c*est-à-diro  qu'an  arbre  devant  truismettre  la  force  de  1  cheval  ou  75  ki* 
logrammètres,  en  ne  faisant  qu'une  révolution  par  minute,  devra  avoir 
15  centimètres  s'il  est  en  fonte  et  13  centimètres  s'il  est  en  fer. 
Mab  le  cube  de  15  b  9875,  et  celui  de  13  a  2197  ; 

Q 

par  conséquent^     d*  =  3375  x  ^  dans  le  premier  cas, 

Q 

et  s  2197  X  r,  dans  le  second  : 

N 

d'où  il  résulte  qu'en  faisant  successivement  : 

C     1,  2,  3,  4i  5,  10,  50,  100  chevaux, 
et   N  ss  10,  20,  30,  (iO,  50,  60,  70,  100  révolutions  par  mmule, 

on  aurait  les  valeurs  de  cP. 
De  là  les  deux  formules  pratiques  suivantes  : 


Ainsi,  le  diamhtre  (Tm  tûwrUlon  d'arbre  dmeUbm  motmr  €St  é^al  au 
produit  de  15  s'il  est  en  fonte,  «I  de  13  s'il  est  en  fer,  par  la  racine  cu- 
hiqne  du  nombre  de  chevaux  à  transmeUrê  divùi  par  le  nombre  de  révo- 
lutions qu'il  doit  faire  en  une  minute. 

Premier  exentplc  :  Quel  est  le  diamètre  donner  aux  luurillons  d'un 
arbre  en  fonte  deuxième  moteur  qui  reçoit  une  puissance  de  10  chevaux, 
en  faisant  j^O  tours  par  i'7 


15  centimètres  pour  les  tourillons  en  fonte, 
et  de  13  centimètres  seulement  pour  ceux  en  fer; 


pour  le  diamètre  en  fonte. 


et 


pour  celui  en  fer  forgé. 


On  a: 


d'oh 


d  a  15  X  0,7368  —  11  centimètres. 
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Si  l'arbre  était  en  fer,  il  n'aurait  que 

d  =  13  X  0,7368  «  9*68  «  97  millimèUes  environ. 

Deuxième  exemple  :  Quel  serait  le  d^am^t^e  des  (oui  illonsde  l'arbre  en 
fer  deuxiî'me  moteur,  (rnnsmeilant  la  puissance  de  lâ  chevaux  avec  la 
vitesse  de  60  révolutions  par  1'  ? 

On  a:  =  0,63. 

d'où  <i«  13  X  0.63  =•  8n9i 

soit  d  s  82  millimètres. 

Four  simplifier  le.travaii,  et  ne  pas  avoir  de  racine  cubique  à  extraire, 
nous  avons  calculé  la  table  suivante  qui  (>ermet  de  dtHermlner  dans  tous 
les  cas  les  diamètres  des  arbres  deuxièmes  moteurs,  en  fonte  et  en  fer. 

Remarquons  à  cet  effet  que  la  première  formule 

peut  se  mettre  sous  la  forme  de 

d>  =  15»  X  s  =  3375  X  2; 

n  n 

d'où  I  on  tire  N«l»  ==  3S75  X  C, 


N  3375 

et  par  suite  g  "^ïp"' 

Ou  a  de  même,  pour  la  seconde  fonnule.,  d  ~  13 

d>     13»  X  ^  =  2197  X  ^; 
N  2197 

d  oii  -  «»  --=-. 

C  d* 

Par  conséquent,  le  iioiiilin;  df  iv'-volutions  pnr  1',  divisé  par  le  nombre 
'li>  clH'vaiix  CM  ô^'al  ail  cube  du  coelticieut  adopté,  divisé  par  le  cube  du 
diauièlra  en  cenlimètrcs. 
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TABLB  SERVANT  A  DETlsnlItNKn  LES  UlAUkrneS  DES  TOCItlLLOKS  O'ARBUS  2*  HOTfcUllS 

WTf  VOWTE  ET  VKM, 


«  2: 

w  s 
II 

5  S 

abK.5 

(îe  res 

N 

V 

pour  les  arbres 

a  r 

£  .§ 

■  •s 

s  S 

g 

de  ces 

pour  toi 

M  1 

1 

1 

srlirss 

•i 

dttowUe». 

«n  RtMe. 

«•  fer. 

disaiéires. 

on  lér. 

1.0 

1.000 

3375.00 

9197.00 

1S.0 

3.197.000 

1  54 

1.00 

1.5 

3.375 

1000  00 

650.96 

18.8 

3.460  375 

1.37 

0.89 

s.o 

S.OOU 

4sei.oo 

374.63 

14.0 

S.7U.000 

1.37 

O.tiO 

t.5 

is.mo 

Mo.ao 

l4f.lS 

14.5 

8.0I8.8BB 

1.17 

078 

3.0 

S7,(100 

<2.'..0O 

81.36 

15.0 

3.373.000 

<  00 

0.6.% 

3.5 

4t.875 

78.71 

81  .S4 

15.3 

3.733.875 

0.96 

0.&8 

4.0 

64.000 

53.74 

34.33 

16.0 

4.096.000 

0.88 

0.53 

4.S 

•t.m 

«If 

U>f0 

48.8 

4.48S.1SB 

0.76 

0.48 

5.0 

125.000 

27.00 

17.56 

17.0 

4.913.000 

o.i-« 

0.45 

8.S 

160.375 

ao.ss 

13.30 

47.5 

ft.390.373 

0.63 

0.40 

6.0 

Mt.(NW 

tO.IT 

18.0 

8.8ai.«00 

o.ss 

0.87 

6.5 

iT4.aas 

13.98 

8.00 

18.8 

0.881 .888 

0.88 

O.M 

7.0 

343. OOO 

9  84 

6.11 

19.0 

5.8S9.000 

0.47 

0-39 

7.5 

431 .875 

8  00 

5.30 

19.5 

7.414.875 

0.45 

0.38 

t.O 

Slt.0W 

«.M 

4.80 

SO.O 

8.000.000 

0.48 

0.88 

K  5 

tsM.rr. 

5  49 

3  57 

n.o 

9  361.000 

0,36 

0.24 

«0 

729.000 

4.(i3 

3.13 

33.0 

10.648.000 

0.32 

0.21 

9.5 

857.375 

3.93 

3.56 

23.0 

13.167.000 

0.37 

0.(8 

10.0 

I.O0O.00O 

a.a8 

«.80 

84.0 

18.884.000 

O.SI 

0.16 

10.5 

1.157. eau 

a.9-j 

1.8S 

2.'..0 

(5.62'..OnO 

0  31 

0.14 

—11.0 

1.331  U'O 

3.54 

1.65 

Û6.0 

17.576.000 

0.19 

0.18 

Ri  .8 

I.BjO.875 

t.tl 

1.44 

97.0 

19.088.000 

0.17 

0.11 

Pll.O 

1  728.1:00 

4.95 

1.96 

38.0 

91.953  000 

0.1S 

0.10 

13.5 

1.953.115 

1.73 

4.13 

30.0 

34.380.000 

0.13 

0.09 

• 

U 

0 

30.0 

87.000.000 

0.13 

0.08 

D*après cette  table,  il  suffit,  pour  tniuver  le  diamètre  d*iin  tourillon, 
d»  dwiser  le  nombre  de  révohaians  par  minute  par  le  nombre  de  chevaux, 

et  de  chercher  dans  la  troisicme  ou  qualHème  colonne,  le  résultat  qui  <*ap- 
proche  le  plus  du  quotient,  le  cbilGre  correspondant  dans  la  première  co> 

lonne  donne  le  diamMpo. 

Exemple  :  Quels  seniient  les  diamètres  des  (  iirillons  d'arbres  en  fonte 
on  en  fer,  deuxièmes  moteurs,  devant  transiiiLUirc  une  force  de  20  che- 
vaux avec  une  vitesse  de  30  tours  par  miaule  ? 

Onat  20  =  *'^' 

le  ttombrc  le  plu.»  rapproché  de  ce  quotient»  dans  la  troisième  colonne. 
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est  1,6,  qui  correspond  à  IS'^d  daiii»  la  piviiiièrc,  el  il  est  exacteioeol 
11,5  dans  la  quatrième  colonne,  ce  qui  corn-spond  à  12. 
Pal'  conséquent,  le  diaiiiètrc  du  tourilioii  doit  êtro 

de  135  millimètres  s'il  est  en  fonte, 
et  de  120  millimètres  s'il  est  en  fer. 

Comme  dans  bien  des  circonstances  ou  voudrait  ne  pas  avoir  même  la 
peine  de  faire  la  simple  opération  que  nous  \ei,ons  d'indiquer,  et  (jue, 
d'ùilleurii,  il  se  rencoitue  souvtMit  que  les  niêjnes  forces  et  les  nicines 
vitesses  se  répèlent,  il  nous  a  i^aru  uLiie  de  réunir  ces  données  dans  le 
tableau  suivant,  afin  d'éviter  toute  espèce  de  calcul,  ce  qui  a  été  facile 
d'établir  d*aprës  ce  qui  précède. 

Nous  avons  exprimé  dans  ce  tableau  les  diamètres  des  tourillons  en 
millimètres  et  en  nombres  ronds,  et  pour  les  arbres  en  fer  seulement, 
comme  étant  le  plus  généralement  appliqués. 


UMJS  UBLàTIYB  AUX  MâMfenCS  DES  TOBULLORS  ft'ABMBi  EN  FCB  M  TSANSMISSCOK. 


PORCE 

es 
AVTMX. 

DlAXÈrttB  DES  TOUniM.n\> 

ContlËSt^ONDANT  M'X  VITESSBS  UB 

»• 

M 

70 

80 

100 

IM 

100 

soo 

vtM. 

mu. 

miU. 

mUl. 

mUI. 

mUl. 

miU. 

min. 

33 

3-2 

30 

99 

28 

27 

2Î 

22 

1  « 

41 

40 

38 

37 

35 

33 

30 

S8 

t 

40 

M 

46 

44 

41 

40 

10 

S8 

H 

4 

96 

M 

50 

48 

46 

44 

43 

39 

35 

5 

60 

S6 

54 

51 

50 

kn 

45 

44 

38 

6 

60 

59 

53 

53 

61 

48 

44 

41 

« 

M 
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OfiSEavATioNS.  —  Quoique  nousayons,  jusqu'ici,  aussi  bien  considéré  les 
arbres  en  fonte  que  les  arbres  en  fer  pour  les  transmissions  de  mouvement, 
nous  devons  dire  cependant  que  les  premiers  sont  peu  employés  aujour- 
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d  imi,  à  moins  que  ce  ne  soit  poui-  de  très-peliles  viîesscs;  comme,  par 
exemple,  lorsqu'il s'agitde  transmettre  la  puissance  d'une  rou6  hydraulique 
à  un  moulin  :  le  premier  arbre  de  couche ,  appelé  arbre  Intermédiaire» 
communiquant  le  mouvement  de  Taxe  de  la  roue  à  l'arbre  vertical  par 
des  engrenages,  ne  reçoit  assez  généralement  qu'une  vitesse  de  10  à  12 
tours  par  1',  ou  15  à  10  tours  au  plus.  Il  y  a  ('ronomie  à  faire  cet  arbre 
en  fonte  à  cause  des  fortes  dimensions  qu'il  faut  lui  donner. 

On  trouve  on  eti'et  que  si  un  tel  nrhvo  dojf  Jninsmrttro  une  piitssimce 
cttective  de  25  chevaux,  à  la  vifcssc  do  1 0  tours,  le  dianiMre  de  ses  tou- 
rillons, en  le  faisant  en  fer,  n'aurait  pa<  moins  do  18  centimètres,  et 
comme  il  ne  faudrait  lui  donner  que  20  centimèli'es  environ  en  le  fai- 
sant en  fonte,  te  constructeur  trouve  dans  ce  dernier  cas  une  économie 
sensible,  car  quoique  Farbre  en  fonte  soit  plus  lourd,  il  ne  revient  pas  à 
plus  de  60  à  65  fr.  les  100  kilogr.  y  compris  les  frais  de  modèle,  tandis 
que  l'arbre  en  fwcoûteniil  80  à  90  fr.  Remai^iuons,  d'ailleurs,  quo  lors- 
qu'il n'est  pas  susceptible  d'éprouver  des  chocs,  des  vibrations,  l'arbre  oQ 
fonte  peut  Cire,  employâ  avnc  s<''curi!<^. 

Pour  des  arbres  tournant  plus  ou  moins  rajjidcniont  et  lo  ])liis  souvent 
en  transmettant  des  cflorts  j)eu  considérables,  il  est  toujours  prcft^rablc 
de  les  faire  en  1er,  jmrce  que  non-sculcmenl  ils  sont  moins  lourds,  mais 
encore  ils  ne  reviennent  pas  pro])oriionneHement  beaucoup  plus  chers, 
et  qu*cn  oiitre  ils  peuvent  mieux  résister  aux  secousses,  aux  vibrations, 
et  offrent  par  suite  plus  de  sécurité. 

Ainsi,  un  arbre  qui  aurait  h  transmettre  une  force  de  8  à  10  chevaux 
avec  une  vitesse  de  70  à  80  révolutions  par  minute,  devrait,  selon  nous, 
toujours  cire  en  fer:  les  tourillonsd'nn  felarhre  n'auraient  pas,  on  rn'it. 
7  centimètres  de  dianiètre,  tandis  qu'i-n  fonte  ifs  en  nurnîrnl  au  moins  î<, 
et  il  serait  pruil»  iit  on  do  rentier  l'arbre  vers  son  inili<  u,  ce.  fjni  en  aug- 
mente le  poids,  ou  «le  mettre  les  points  d'appui  plus  rajjpruchés,  par 
conséquent  de  multipliâ*  les  supports  et  les  coussinets,  ce  (}ui  devient 
une  augmentation  de  dépenses  assez  sensible  lors(]ue  la  ligne  d^arbre 
est  longue. 

Labceur  des  tourillons.  —  Buclianan,  et  avec  lui  beaucoup  de  méca- 
nicietis,  ont  admis  pendant  longtemps  que  la  longueur  des  tourillons  ne 
devait  pas  dépasser  leur  diamètre  de  plus  de  à  18  ;  mais  depuis,  la 
plupart  des  meilleurs  constructeurs  a<lop!ent  une  proportion  plus  pnuide. 

Comme  le  iVodcment  d'un  tourillon  dans  ses  coussiiiets  n'augnicnte 
pas  avec  sa  longueur,  mais  seulement  avec  la  section,  il  y  a  réellement 
intérêt  à  lui  donner  une  grande  portée,  parce  qu'alors  on  augmente  sa 
surface  do  contact  et  on  diminue  T  usure. 

Nous  ne  conseillons  donc  pas  d'admettre  moins  de  une  fois  et  demie 
le  diamètre,  pour  la  longueur  {  à  donner  aux  tourillons  d'un  arbre  de 
couche  ;  par  conséquent, 

*«.1,5<<. 
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La  longueur  du  tourillon  «  de  10  cenllmètn's  de  diamètre,  scruit  donc 
ao  moins  de  15  centimètres. 

M.  Decoster  qui,  Tun  des  premiers,  s'est  attaché  à  faire  des  transmis- 
sions de  mouvomciit  à  grandes  vitesses,  a  été  naturellement  conduit  à 
augmenter,  dans  de  grandes  proportions,  la  longueur  de  ses  tourillons. 
On  a  vu,  en  effet,  des  arbres  de  5  ù  6  ccnlimMres  de  diamètre,  portés 
sur  des  coussinets  de  10  à  12  centimètres  do  longueur  et  plus. 


DiAHfentB.  —  Quand  on  connaît  te  diamètre  des  tourillons  d*un  ailire 
soumis  à  un  effort  de  torsion  on  peut  admettre  celui  de  l'arbre  lui- 
même. 

Dans  la  plupart  des  cas,  lorsqu'il  est  en  fnr,  on  lui  donne  la  même 
grosseur  qu'au  tourillon  ;  c'est  surtout  pour  de  longues  lignes  dVbres 

fj(ti  doivent,  sur  un  prand  nnm})re  de  points,  porter  des  poulies,  des  en- 
gn  iiapps  et  dos  nianclioiis  (|u"il  est  t'conomique  de  les  fairo  tout  à  luit 
rylindrifiucs,  parce  qu'alors  on  h  s  tourne  sur  toule  leur  longueur  au 
lour  à  tiiariol;  le  travail  est  plus  simple  et  les  ajustements  plus  faciles. 
UsutTit,  pour  éviter  le  glissement  longitudinal  dans  les  coussinets,  de 
ménager  ou  de  rapporter  des  embases  de  cluuiue  côté  du  palier  qui  se 
trouve  à  une  des  extrémités  de  la  ligne. 

Nous  allons  montrer  que,  pour  les  arbres  en  Ter  qui  peuvent  évidem- 
ment résister  à  des  efforts  dt;  torsion  plus  considérables  que  les  arbres  en 
fonte,  c'est-à-dire  qui  peuvent  se  tordre  avant  de  se  rompre,  suivant  des 
angles  tiotamnifiit  phi^  p-rmids,  les  (li;unrtrfs  (\ue  l'on  fait  égaux  à  ceux 
des  tourillons  sont  plutôl  ti  op  forts  (juc  trop  petits  dans  la  plupart  des 
cas,  el  purliculitTement  au-dessus  de  7  à  8  centim^;tres. 

A  cet  effet,  il  nous  paraît  utile  de  reproduire,  d'après  M.  Fiévet,  le  ta- 
bleau qui  a  été  publié  en  1858  dans  les  HémiTts  de  la  SoeUtè  impiriaU 

Lille,  et  que  l'auteur  expérimenté  a  calculé  avec  sa  fornmie  : 


dans  laquelle  : 

R  représente  le  rayon  de  l'arbre; 
K  l'effort  en  kilogrammes; 
et  n  le  nombre  de  révolutions  par  1'. 

Cette  formule  est  déduite  de  celle 

K_ 
^  19137900  H  R*' 

en  admettant  que  t/»,  qui  exprime  l'angle  en  degrés,  soit  limité  à  0,5 
ou  SO'  sur  un  mètre  de  longueur. 
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Il  pst  facile,  en  comparant  celtp  tnhlo  î>  !n  prf'rédente  donn»'-*'  piv^(^  83, 
de  reconnaître  qn'en  limitant  le  dianu  lri'  dti  t  ()r[>s  de  l'arbre  à  (  i  lui  de 
ses  tourillons ,  il  est  {çéncîralemcnt  plutôt  trop  lort  que  trop  taibic,  au 
moins  dans  les  dimensions  qui  dépassent  60  à  70  millimt'tres. 

Ain$î,  par  exemple,  un  arbre  de  couche  qui  transmet  une  puissance  de 
10  chevaux  avec  une  vitesse  de  100  révolulions  par  1',  doit  avoir,  sui- 
vant M.  Fîévet,  60  millim.  de  diamètre.  On  voit  aussi,  dans  noire  table 
calculée,  que  le  diamèlre  «les  tourillons  est  ie  même. 

Si  la  force  h  transmettre  était  de  i!|0  cbevnnx  nv^-c  la  même  vitesse  de 
100  fours,  l'arbre  aurait,  suivant  M,  Kiévef  ,  h'j  inilliinrîres .  et.  d'après 
iiotic  (aille,  les  tourillons  auraient  95  mill.;  la  ditlV-nuee  en  faveur  du 
corps  de  l'arbn;  est  donc  de  11  nullinièlres.  Celte  tlill»  lencc  serait  plus 
considérable  pour  des  diamètres  plus  forts. 

Mais  si,  au  contraire,  TefTort  n*était  que  de  5  chevaux  avec  160  révo- 
lutions par  1',  le  corps  de  l'arbre,  selon  M.  Fîévet,  devrait  avoir  45  mil» 
Uroètres,  tandis  que  les  tourillons,  d'après  notre  table,  n'auraient  que 
41  millimètres,  c'estrà«dire  que  la  différence  en  moins  pour  les  tourillons 
est  de  /|  millimètres. 

Lorsque  les  arbres  ne  doivent  [las  être  tournés  partout,  ce  qui  a  lien, 
par  exeiiii»!"',  ([uaiid  ils  n'ont  que  peu  d'orpmos  à  recevoir,  comme  aloi-s 
les  tourillons  sont  pris  dans  la  masse,  on  leur  donne  un  p<'U  plus  de  diji- 
mètre  qu'à  ces  derniers.  L'augmentation  est  surtout  nécessaire  quand 
les  arbres  doivent  avoir  une  assez  grande  portée,  c'est-à-dire  qu'il  existe 
une  grande  distance  entre  les  paliers  qui  les  supportent  ;  il  hnl  éviter 
qu'ils  ne  fléchissant  m  ne  fiambent.  C'est  principalement  dans  les  petites 
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dimenstoiib  ({ii'il  esl  prndonf  de  les  faire  pro[ioi'lionnoll.'mfiii  plus  forts, 

Kn  fï^^fx'rnl,  on  anfîmoiitc  Iiiiliamt'tiviriiiidixK'ine  ou  de  deux  ^lixi^mes 
au  plus,  suivant  qup  l'on  veut  laisser  plus  ou  moins  do  saillie  aux  collets. 

Ainsi  un  arbre  non  tourn«'>.  dont  1rs  tourillons  devraient  avoir  10  cen- 
timètres de  diamcti'o,  pourruil  être  forf,'c  à  11  centimètres  ou  à  12  cen- 
timètres lorsque  les  portées  sont  espacées. 

Tandis  que  s*il  devait  être  tourné  dans  toute  sa  longue  ur,  si  les  sup- 
ports n'étaient  pas  trop  éloignés,  il  suffirait*  pour  avoir  10  oenUmètres, 
fini  partout,  de  le  forger  à  l  O  'i  on  105  miUlmètres;  le  tourneur  doit,  en 
effet,  quand  l'arbre  est  bien  dressé  par  avance,  de  manière  ù  former 
une  li^ne  ri^'oureusonirnt  droite  ^uv  toute  sa  longueur,  se  contenter  de 
2  à  2  1/2  millimHrcs  ponr  le  rylindraiie. 

Au  reste,  pins  \c  diamrtiv  de  Tarbre  esl  petit,  moins  il  faut  laisser  de 
matière  à  enlever  au  tour;  ainsi  1  à  1  1/2  niiiiiin.  dYpaisseur  suffit 
pour  rendre  bien  cylindrique  un  arbre  de  5  à  6  centimètres. 

LoNGOBDK  DES  AKBBBS. — La  lougueur  à  donner  aux  arbres  de  transmis- 
sion est  assez  arbitraire  en  pratique.  On  comprend  sans' peine  que  plus 
ils  sont  forts  plus  ils  peuvent  avoir  de  longueur,  c'est-à-dire  plus  on  peut 
éloigner  leurs  points  d'appnî. 

Pour  des  arbres  en  fer  de  8  à  10  centimètres,  on  peut  gén(^ra!eirii  nl, 
sinis  crainte  de  flexion  ou  de  mouvement  vtl)ratoire,  leur  donner  k  mè- 
tres de  longueur,  surtout  s'ils  ne  dépassent  pas  des  vitesses  de  80  à  100 
tours  par  minute. 

Lorsque  les  arbres  sont  très-gros  et  que  Ton  n*est  pas  empêché,  soit 
pour  le  transport,  soit  pour  la  mise  en  place,  on  peut  les  faire  de  6  à 
7  mètres  et  plus;  tels  sont  des  arbres  de  couche  de  18  à  20  centimètres 
dt<  diamètre. 

Dans  les  appareils  de  navigation,  les  aibns  di^  roucbe qui  transmettent 
le  mouvement  du  moteur  h  l'hélice,  ont  queUpi-  fois  8  et  10  métros  fie 
longueur  pour  des  diamMrts  de  30  à  32  centam  lres.  .Nons  en  avons 
même  vu,  pour  des  navires  de  900  chevaux,  mesurant  au  moins  12  ni»  - 
trcs,  et  forcés  à  kk  ou  45  centimètres  de  diamètre.  On  n'oserait  jamais 
donner  de  telles  longueurs  à  des  adwes  en  fonte  d'une  seule  pièce  ;  il  se- 
rait d'ailleurs  très-difficile  de  les  fondre,  parce  que  pour  être  bien  sains, 
sans  souillures,  on  est  obligé  de  les  couler  debout,  ou  au  moins  avec  une 
forte  inclinaison,  ce  qui  exigerait  des  hauteurs  considérables  que  Ton  n'a 
pas  dans  les  fonderies. 

Au  contraire,  quand  les  arbres  sont  de  |in[i(  dianiMi'e ,  il  faut  né- 
cessairement limiter  leur  longueur  ou  an  moins  la  <iistanef>  de  leurs 
coussinets.  Ainsi,  pour  des  arbres  de  4  à  5  centimètres  qui  tournent 
rapidement,  la  portée  oo  la  longueur  comprise  entre  deux  tourillons 
consécutifs  n'est  pas  de  plus  de  3  mètres.  Oo  fait  aujourd'hui  des  trans- 
missions légères  à  grande  vitesse,  dans  lesquelles  l'écartement  des  sup- 
ports est  de  2"  50  à  2*  SO. 
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Plus  les  arlires  soni  courts,  plus  il  faut  multiplier  les  points  d'appui  et 
les  assemblages,  par  consé({U(>ni  plus  les  dépenses  sont  considérables, 
puisque  alors  on  augmente  le  nombre  de  paliers,  de  coussinets,  de  sup- 
ports et  de  manchons. 

Comme  les  principales  dimensions  à  donner  à  plusieurs  de  ces  organes, 
et  particulièrement  aux  manchons  d'accouplpmfnt,  dépendent  de  celles 
de  l'arbre,  nous  avons  dû  (rnhorcl  nous  occuper  de  celles-ci. 

Nous  allons  maintenant  inuiitrcr  les  [proportions  que  l'on  adopte  géné- 
ralement dans  la  pratique  pour  les  accouplements,  eu  suivant  à  cet 
égard  les  différents  modes  qui  ont  été  décrits  précédemment. 

PROPORTIONS  DES  HANGHONS  D'ACCOUPLEMENT. 

Dans  les  différentes  règles  établies  au  sujet  des  dimensions  à  donner 

aux  diverses  parties  qui  composent  chaque  système  de  machine  ou 
chaque  mode  d'assemblage,  nous  désignons  par  : 

d  le  diamètre  du  tourillon  de  l'arbre  ; 

d'  le  diamètre  dû  corps  de  cet  arbre  ou  de  sa  partie  renflée; 

e  l'épaisseur  de  la  douille  ou  du  manchon  j 

I)  le  ( j  i  a  I  n  è  t  re  d  u  ce  l  ut-ci  ; 

L  la  longueur  totale  ; 

l  la  demi-longueur  ou  la  partie  ajustée  de  l'arbre; 

e  la  largeur  de  la  clef  ou  de  la  clavette  de  serrage  ; 

j  sa  saillie  en  dehors  de  l'arbre. 

Sans  avoir  la  prétention  de  donner  ici  les  calculs  les  plus  rigoureux 
sur  les  dimensions  exactes  que  devraient  avoir  les  organes  importants  des 
transmissions  de  mouvement,  nous  nous  sommes  surtout  attaché  à  nous 
rapprocher,  autant  que  possible,  de  la  pratique  des  bons  constructeurs  et 

à  ramener  toutes  les  proportions  aux  formules  les  plus  simples,  en  arron- 
«lissant  les  chillres  pour  permettre  de  se  les  rappeler  facilement.  Nous 
avons  en  cela  suivi  le  morte  employé  précédemment  dans  les  organes 
déjà  décrits,  et  qui  est  adopté  aussi  par  des  auteurs  allemands. 

ACCOUPLE&IENT  SIMPLE. 

AssBMBLAGE  A  CUVETTES  (fig.  1).  —  Étant  douué  le  diamètre  d  du  tou- 
rillon  le  plus  proche  de  l'extrémité  de  l'arbre  supporté,  etqui  doit  s*em- 
mancher  dans  le  bout  renflé  de  l'autre, 

on  a  l'épaisseur  e  de  cette  partie  renflée,  en  disant  : 

«  «  d, 

et  la  longueur  L  en  faisant  : 

U  =  2,5  rf: 
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La  clavette  qui  assemble  les  deux  parties  a,  pour  largeur  à  son  extré- 
mité supérieure  ; 

et  à  son  extrémité  inférieure  : 

</  B  0,8d. 

L'épaisseur  de  cette  clavette  étant  limitée  à  : 

s  s  0,2  <l. 

La  grosseur  de  chaque  arbre  est  supposée  au  maximum  : 

AasBMBUCB  o'àRBais  Bf  PONTB  R  EN  iBR  (fig.  h).  Nous  admettons 
que  le  diamètre  D  de  l'arbre  en  fonte  est  égal  au  double  de  la  partie  tour^ 
née  de  l'arbre  en  fer  qui  doit  y  pénétrer,  et  dont  la  longueur  L  est  expri- 
mée  par  t 

L  =  1,6  ï/. 

La  largeur  do  la  rondi  lle,  ou  virole  en  fer  qui  finvcloppo.  le  bout  de 
l'nrhrr  en  foiUe,  est  égale  au  même  diamètre  et  son  é|>aUseur  à  1/5 
de  ce  diamètre. 

ÀCCOUPLEUENT  ÂVËC  MÂNCUOiN  D'UNE  S£UL6  PIÈCK. 

Assemblages  a  joints  plats  (fig.  5).  —  La  Icjiipfueur  /  decliac  iiiio  d<\s 
deux  parties  méplates  qui  forment  la  jonction  des  deux  arbres,  est  ét;ale 
au  double  du  diamètre  d  de  leurs  tourillons. 

Et  la  longueur  L  du  manchon  en  fonte  qui  les  embrasse  est  égale  à 
trois  fois  ce  diamètre. 

Si  l'on  n'emploie  qu'une  seule  clavette  ou  nervar«î  pour  fixer  le  man- 
chon, on  lui  donne  pour  laiigeur  : 

e  a*  ùyh 

et  pour  épaisseur  : 

s  =  0,1  d. 

Lorsqu'on  applique  deux  clavettes  ou  doux  nervtires  qui,  alors,  sont 
placées  dans  une  direction  diamétralement  opposée,  on  a  : 

€  =  0,3  d, 

la  saillie  restant  toujours  la  même. 

ASSBMBLAGES  A  QUEUE  (fig.  6). —  Haus  co  syslrmc la  longucur  (lu  inaii- 
clion  est  égale  à  U  fois  le  diamètre  du  tourillon,  et  son  épaisseur  à  la 
moitié  de  ce  diamètre. 

Lasuillte  des  deux  parties  extrêmos  (|ui  forment  rîi.ss(Mii!)!ape  à  queue, 
est  aussi  égale  à  la  ninitié  d(>  ce  dianiMre,  et  l'angle  de  l'arête  oblique 
par  rapport  à  la  verticale,  est  île  i|0  degrés. 

JoiHTS  BOVT  A  BOUT  (fig.  7  ct  8).     Où  liiît  aussr,  dans  ce  système,  la 
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longueur  du  manclion  égale  à  U  fois  le  diamètre  du  tourillon,  et  $00 
épaisseur  moyenne  n'est  pas  moindre  que  la  moitié,  c'est-à-dire  : 

e  =s  0,5  rf; 

1.1  larjiour  de  Ja  clavcUe  Uîéj)iaCe  qui  tixe  ce  manclion  est,  comme  précé- 
demment : 

c  =  0,/i  di 

et  son  épaisseur  : 

s  =  0,1  d. 

Le  jeu  laissi''  .  iitre  les  (\en\  arbres  est  de  ^  à  '1  inillimMres. 

Manchons  de  1  wiinoirs  (  ti^.  0  ot  10).  —  D  upiès  cv  que  nous  avons 
dit  précédemin.'ii!,  ces  manchon^  ne  doivetif  pas  présenter  une  résis- 
tance trop  considérable,  il  sullit  de  faire  leur  looiiueur  : 

et  leur  épaisseur,  dans  les  parties  les  plus  minces  : 

e  =  0,25  d. 

Le  diamètre    des  portions  d'arbres  h  réunir  est  seulement  : 

d' «  0,9  <i. 

Ainsi,  pour  des  laminoirs  en  fonte  dont  les  tourillons  auraient  0"  200 
de  diamètre,  chaque  manchon  n'aurait  que  : 

O^SSO  de  longueur,  et  0"050  d'épaisseur. 

MANCHONS  m  DEUX  PIÈCES. 

Manchons  a  cairnss  (fig.  11, 12  et  13).  —  En  supposant,  comme  pour 
les  manchons  fondus  d'une  seule  pic-ce,  que  le  dianii  Ik  d  des  tourillons 
soit  connu,  et  que  toutes  les  i):iv!ins  du  manchon  lui  soient  proportion- 
nelles, on  foit  pour  les  arbres  en  lér  : 

la  longueur  totale ,  L  as  4  d  ; 

par  suite,  la  1/2  longueur,      i  a  2d. 

L'épaisseur  du  moyeu  ou  des  parties  extrêmes  les  moins  fortes  est  : 

6  as  0,5 d| 

ce  qui  fait  naturellement  pour  le  diamètre  correspondant  : 

]>s  2d. 

Pour  le  jilus  Ibrt  diamètre  D'  des  parties  renllées  qui  s'embrayent 
entre  elles,  on  a  : 

D'  =  3d, 

et  la  longueur  as  2d. 

Far  conséquent,  la  lon^nieur  restante  : 

l"  =  d. 


* 
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Les  saillies  S  tics  <;i  iil'es  et  leur  profondeur  sont  diacuue  cg;ilo  à  iu 
moitié  du  diamètre  ; 

soit  S  =  0,5  (f. 

L't'-tcndiic  (le  tiiacimo  fie  ces  fîrirt'es  est  de  \/k  de  cercle. 
Enfin,  les  elavettes  ou  nervures  qui  (ixent  le  maochon assemblé  t^ur  les 
deux  bouts  d'arbre,  ont  iM)ur  largeur  : 

c  =  0,3 

et  pour  épaisseur  : 

s  =  0,2  rf. 

Pour  laisser  un  jcudf»  à  5  millira.  entre  les  deux  arbres,  la  jxirtion 
du  Inmt  qui  pénMrfî  dans  le  manchon  màle  est  un  peu  intérieure  à  1/2  J. 

Manchons  a  pi.\TEArx  (fîjr.  H,  15),  —  Dans  ce  système  chaque  plateau 
a  pour  longueur  au  moyeu  : 

/  =  2d, 

et  pour  longueur  à  la  circonférence  : 

l'  =  d; 

ce  qui  donne,  quand  le  manchon  est  assemblé, 

lonjiueur  totale  :  L  =  /i  i/, 

et  largeur  totale  de  la  surface  extérieure  :  L'  ss  2d. 

On  a  aussi,  en  faisant  Tépaisseur  e  =  0,5  pour  le  diamètre  moyen 
du  moyeu  : 

n  =  2rf, 

et,  pour  le  diamètre  extérieur  du  manchon  : 

Ainsi  un  mandion  à  plateaux,  pour  l'accouplement  de  deux  aritresen 
fer  dont  les  tourilions  auraient  0"  100  de  diamfetre,  devraient  avdr  les 
proportions  suivantes  : 

I  «  200»*»    L  «  400 

I'  =  100    L'  «  200 

D  s  200    ty  »  ftSO 

En  mettant  5  boulons  pour  réunir  les  deux  plateaux,  on  donne  à  ces 
boulons  un  diamètre  ^1  à  1/5  de  celui  du  tourillon. 

$*il  n'y  avait  que  k  boulons,  leur  diamètre  serait  de  \/hd. 

Pour  la  clavette,  lorsqu'on  n'en  met  qu'une,  on  lui  donne  Ica  propor- 
tions indiquées  : 

e  =  0,6 et  s  8  0,1  d,    ou  2<  «»  0,2d. 

SrsTbŒ  Bloiuhl  (Pig.  17  à  19}.  —  Les  dim<>nsions  de  ce  manchon 
diffèrent  peu  de  celles  du  précédent,  à  l'exoeption  du  diamètre  extérieur 
qui  est  seulement  égal  &  h  d,  et  de  la  longueur  totale  réduite  à  3,5  d. 
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Los  coins  à  queuo  fraronile,  ajustés  entre  les  plateaux,  ont  pour 
épaisseur  : 

pour  proEondeur  dans  le  sens  du  rayon  : 

p  0,7 

pour  largeur  au  milieu  à  l'extérieur  : 

a  » 

et  {tour  largeur  aux  deux  bases  parallèles  : 

b  =  l,5rf. 

l-<;  diaitiMrc  «les  Imulons  (l  assL'aiblaj(c  osL  a/lOrf. 

Manchuxs  a  coquilles  (Kg.  20  <\  22  ).  —  la  plus  {grande  longueur  don- 
née à  ce  genre  de  manchons  ne  <l<';passc  pas  à  fois  le  diamètre  des  lou< 
rillons  : 

soit  L  =  Zdi 

et  TépaiBseur  des  coquilles,  dans  les  parties  les  plus  faibles,  est  en 
moyenne  égàlo  à  la  moitié  dé  ce  diamètre, 

ouesr0,5<f; 

mais  le  renflement  peut  porter  l'épaisstmr  à  0,7  uu  0,b  (/. 

L'écartement  entre  les  deux  rangées  de  boulons  parallèles  qui  réunis- 
sent les  coquilles  ne  peut  être  moindre  que  2d,  et  le  diamètre  de  ces 
boulons,  quand  ifs  sont  an  nombre  de  6,  est  égal  à  1/6  <f ,  et  seulement 

de       d  s'ils  ne  sont  rpi'au  nombre  de  h. 

Le  dianit'tre  du  goujon  (|ui  termine  l'un  dos  arbres  est  au  plus  do  Û,5J. 
Us  dimensions  de  la  claveUe  unique  sont  toujours  ; 

c  »  0,4d,      et  s  »  0,1  <f. 

Le  diamètre  des  deux  vis  de  pression  appliquées  sur  le  côté  opposé  à 
la  clavette  est  égal  à  0,3  d. 

Observations.  —  Les  diverses  proportions  que  nous  venons  de  donner 
s'appliquent  particulicremenl  aux  transmissions  de  mouvement  de  di- 
mensions moyennes,  qui  sont  le  pins  jîc'ni'ralriiif'nt  emp!oy«^es  dans  les 
usines  et  manufactures,  c'esl-à-dirr  [h)uv  la  joiu  lion  ou  l'accouplement 
d'urbres  en  fer  dont  les  diamètres  varient  depuis  3  à  6  centimètres  jus- 
(pi'à  12  à  13  centiniMies. 

Dans  certains  Ciis,  pour  des  arbres  très-gros,  à  on  emploie  des  man- 
dions en  fonte  comme  ceux  que  nous  avons  décrits,  on  peut,  sans  incon- 
vénient, réduire  certaines  proportions. 
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SCIERIE  MÉCANIQUE 


A  UNE  OU  PLUSIBUKS  LAMES 

POUR  DÉBITER  LES  BOIS  GRUME 

n'BXKIBAKT  Kt  FOBBB  Kl  rOMttATlOB 

Par  M.  A.  GOCHOTf  ingénietir-nidc«-iiiîcien  à  Paris 

(PLAKCUB  5) 


Depuis  Iongltinif)s  nous  n'avons  rien  publié  conccrnsinl  tes  macliincs  à 
scÀPT  !os  )w>is',  et  pourtant  fies  pf'rfprtionnnmonfs  d'ime  rortainc  impor- 
tuner onl  été  apportés  dans  la  construelion  de  ces  machines,  aussi  nous 
proposonà-nouà  tledonuer  ilunsce  volume  plusieurs  des  nouveaux  types 
adoptés  par  les  meilleurs  constructeurs.  Nous  allons  commencer  par 
làireconnaitre,  comme  offrant  desparticularilés  réellement  intéressnntes 
dans  ses  dispositions  d^cnsemble  et  dans  sa  construelion ,  une  nouvelle 
machine  à  scier  les  bois  exécutée  par  M.  Cochol  pour  le  compte  du  gou- 
remement. 

Lre  probR*mc  posé  par  MM.  les  iiijxénîeurs  de  la  marine  impériale  élail 
que,  devant  fonctionner  en  forêt  pour  entreprendre  des  exploitations  Ci 
Saigon,  en  Cochinchinc.  elle  devait  être  disposée  da  leiie  sorte  ((u'clle 
pût  être  installée  et  fonctionner  dans  les  meilleures  conditions  possibles, 
sans  exiger  ni  fosse  ni  fondation,  et  cire  même  aisément  transportablu 
tout  en  permettant  le  sciage  des  arbres  des  plus  grandes  longueurs. 

M.  Cochot  a  été  assez  heureux  pour  trouver  une  disposition  pouvant 
satisfaire  à  toutes  ces  conditions.  Elle  consiste  prindpalement  dans  le 
mode  de  transmission  des  châssis  porte-lames  qui,  au  lieu  d'être  com^ 

1.  I.^  scies  mécaniques  publit^cs  dans  en  Rcciu'il  «»ont  les  suivantM  s 
Tome  ni.  Scie  à  cyiiodrc  cl  k  une  seule  iaoïe,  par  M.  Puyod* 
Tome  m.  Grande  ide  à  chariot  et  k  «tno  seule  lame  pour  débiter  le  bois  on  gnimc,  pur 
M.  Phgtppe. 

Toro*'  IV.  Srie  alternative  à  lame  lioriVAntnlf  p  -iir  I  ^  plncipo,  par  M.  Cart. 

Tome  V.  (Grande  scie  à  lame  saas  lin,  par  M.  I  liouard,  construite  par  M.  Girauiton. 

Tpine  IX.  Scie  à  pliMieun  UuDee«  par  MM<  Hazdiiie. 
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mandé  en  dessous,  ainsi  que  le  sont  le  plus  oniinairoment  les  scies  de  ce 
genre,  est  actionné  par  un  arbre  coud<^  h  dotiblo  manivelle,  monté  dans 
des  |jaliers  lixés  au  sommet  des  deux  iàtis  vtM'licaux  cnlri'  lesquels  sp 
meut  le  châssis.  Ces  bâtis  sont  reliés  par  un  cntaitieincuL  cl  une  l'orle 
croix  de  Saint-André,  et  fixés  simplement  sur  des  charpentes  placées 
paraMemeiit  sur  le  sal  dans  le  sens  longitudinal.  Ces  charpentes  sont 
reliées  par  des  traverses  qui  servent  à  maintenir  leur  écartement,  et  à  ^ 
supporter  les  paliers  des  ailvres  à  galets  sur  lesquels  roule  le  chariol  des- 
tiné à  recevoir  l'arfore  à  débiter. 

Ce  chariot,  qui  n*a  pas  moins  de  \h  m^tres  de  lon^'ueur,  présente  à  la 
fois  une  prande  solidité  et  une  iirande  lt'i;t  reté  par  suite  de  sa  construc- 
tion mêmi',  f]Mi  consiste  en  deux  lonj^-rines  en  tAle  de  fr-r  reliées  par  des 
entreloistîs  iiux  deux  extrémités  et  composées  de  fers  d'angle  hien  dres- 
sés, fixés  siu*  des  barres  méplate,-,  eu  Ibulc  dentées  en  dessous  |K)ur  Ibr- 
mer  erémaiUères,  et  engrenées  avec  deux  pignons  fixés  sur  un  même 
arbre,  et  commandées,  comme  à  Tordinaire,  par  une  roue  à  roehet  dite 
roue  des  tntnules*  et  son  cliquet  ou  jiwd  de  Mtke. 

Les  dispositions  générales  de  cette  machine,  aussi  simple  que  ses  dé- 
tails de  construction,  se  reconnaîtront  aisément  à  l'inspection  de  la  pl.  5, 
et  la  description  détaillée  que  nous  allons  donner  de  chacune  des  parties 
qui  la  ecHii posent,  permeiiron!  d'apiireciei'  les  services  qu'une  scic  mé- 
CcUii(}ue  de  ce  système  peut  rendre  à  [  industrie. 

D£SGaiPTION  DE  Lk  SCIE  A  DÉBITER  LES  BOIS  EN  GRDHE , 

IBFUSmTBE  PLAMCHB  5. 

La  fig.  1  est  une  vue  de  hce  de  la  machine  toute  montée  et  fonction- 
nant avec  cin(|  lames  de  scie  attachées  au  châssis  mobile. 

La  fig.  2  en  est  une  section  verticale  faite  par  le  milieu  et  perpendicu- 
lairement à  la  fig.  1 . 

Les  fig.  3  et  /i  représenlent  en  tlétail,  vue  de  face  et  de  côté,  la  com- 
mande <lu  chariot  par  la  crémaillère  et  son  pignon. 

La  fig.  5  est  une  section  horizontale*  suivant  la  ligne  1-2,  fig.  2,  de 
Tun  des  montants  formant  le  bAti,  et  du  porte-guide  du  châssis  assurant 
son  mouvement  reeUlIgne. 

La  fig.  6  donne  en  détail  Tassemblage  des  lames  de  scie  avec  la  tra- 
verse du  châssis. 

Dispositions  générales.  —  Le  bâti  de  cette  machine  est  rom|K)sé  de 
deux  forts  châssis  en  tonte  A,  placés  vorticalcnient  à  l'"lyO  l'un  de 
l'autre,  et  reliés  par  une  forte  traverse  â  «jualie  branches  li,  formant  une 
sorte  do  croix  de  Saint-André.  Cette  croix  se  trouve  inclinée,  coimne  on 
le  remarque  tig.  2,  pour  suivre  la  forme  deschftssis,  disposés  ainsi  pour 
offrir  plus  de  résistance  à  Taction  du  bois  qui  avance  dans  le  sens  indiqué 
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par  ia  llèche,  el  présenter  une  grande  riiïidi!»'  on  (ioniiaiil  ii  la  partie  in- 
férieure plus  de  longueur,  el,  parsnifn,  une  assez  grande  dislaiRo  entre 
les  deux  bnuinos  de  scellement  a,  qui  tixenL  chaque  Élasque  sur  les  deux 
poutres  A',  formant  le»  seules  fondations  da  la  mâdiine. 

Ces  deux  ch&ssis  verticaux  ont  en  outre  leurs  sommets  réunis  par  an 
cadre  C,  fondu  avec  les  deux  forts  paliers  C.  Les  deux  grands  cÂtés  de 
ce  cadre  sont  cintrés  vis-à-vis  des  coudes  de  Tarbre  de  transmission  }>uur 
livrer  passage  aux  bielles  ([ui  communiquent  le  mouvement  au  châssis 
porte-lames.  Les  deux  palins  dn  bâti  A  soi>f  aussi  munis  d'appendires 
venus  de  fonte  n',  relies  |»  ir  une  pla  [ue  en  fonte  A*. 

Avec  les  deux  llasques  du  bàli  sont  eiK  ore  fondus  les  bras  iiorizonlaux 
A^,  auxquels  sont  boulonnées  les  bi^ucs  en  fer  </,  destinées  à  recevoir 
les  tiges  verticales  D  servant  de  guide  au  chftssis  porie-Jamos.  Les  bras 
inférieurs  sont  fondus  avec  les  appendices  a',  et  se  trouvent  naturelle- 
ment  au-dessous  du  niveau  du  sol,  ce  qui  oblige  de  le  creuser  un  peu; 
mais  cette  cavité,  qui  n'a  besoin  d'avoir  que  de  40  à  50  centimètres  de 
profondeur,  ne  peut  être  considérée  comme  une  fosse,  les  grandes  pou- 
tres longitudinales  V,  avec  un  certain  nombre  de  traverses  en  bois  o*, 
étant  siitVisanlt  s  jiour  établir  la  niîicbine  solidement. 

I)n  ciiASSis  l'ORiE-si^iKS  ET  DE  SON  MOUVEMENT.  —  Le  cliâssis  Miobilc  au- 
quel  les  lames  de  scie  sont  fixées,  est  composé  de  deux  montants  verti- 
caux en  fonte £,  à  section  rectangulaire  avec  les  angles  abattus,  lesquels 
montants  sont  boulonnés  à  deux  traverses  horizontales  en  fer  E^  do 
même  forme  qui,  dans  leur  épaisseur,  ont  une  longue  mortaise  E'  (fig.  5} 
pour  recevoir  les  pièces  servant  au  montage  des  lames  de  scie. 

La  traverse  inférieure  est  munie  de  deux  lK)utons  saillants  e'  (fi-.  1  ) 
qui  reçoivent  les  têtes  inférieures  des  grandes  bielles  F,  actionnées  di- 
rectement par  l'arbre  de  transmission.  A  cet  elfet,  les  tètes  supérieures 
de  ces  deux  bielles  sont  assemblées  sur  les  coudes  de  l'arltre  0,  monté 
dans  les  deux  paliers  C,  et  muni  du  volant  V  et  des  poulies  P  cl  l'une 
fixe  pour  transmettre  le  mouvement  qu*elle  reçoit  du  moteur,  Tautie 
folle  pour  l'interrompre  à  volonté. 

Les  coudes  de  l'arbre  G,  formant  les  manivelles  G',  ont  0"  â75  de  rayon, 
cequidonneau  châssis  une  course  totale  de  0"*  550.  La  verticalité  parfaite 
du  mouvement  de  va-et-vient  est  assurée  par  les  ticr^s  cylindriques  D, 
embrassées  par  les  eoulisseaux  en  bron/c  t\  fixés  aux  iiuMUatifs  du  châs- 
sis. Ces  coulisseaux  sont  en  deux  pièces,  reliées  entre  elles  pur  des  bou- 
lons qui  travci'scnl  des  oreilles  e*.  L'une  des  deux  pièces  de  cha^jue 
coulisseau  forme  le  prolongement  des  montants  E,  et  se  trouve  ainsi  in- 
terposé entre  eux  et  la  traverse  correspondante  E',  laquelle  est  traversée 
par  les  boulons  à  écrou  f,  qui  opèrent  la  réunion  du  chftasis. 

Pour  faire  équilibre  au  poids  des  manivelles  et  des  bielles,  le  volant  V, 
ainsi  que  l'on  a  coutume  de  le  faire,  a  sa  jante  fondue  avec  un  appen> 
dice  V  qui  forme  contre-poids;  on  dispose  ce  contre-|)Oîds  de  manière, 
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quand  oii  cale  le  moyeu  sur  Tarbrc,  qu'il  se  trouve  diamétralement 

opposé  aux  lourîllons  des  manivelles. 

Les  lames  de  scie  F  sont  fixées  aux  traverses  du  châssis  au  moyen 
dp  ptt'rcs  ni  fer  /*,  en  forme  dr  T  (fiij.  2  et  6),  engagées  dans  la  lonprne 
niorlaise  1,-  ménagée  à  eliacunc  de  ers  Iraveise^.  (Iliaque  lame,  en^a^'ée 
dans  une  lente  pratiquée  d;ms  la  téte  du  T,  y  est  maintenue  solidement 
par  un  boulon  et  son  écrou  g. 

Les  deux  T  correspondants  aux  exlrémités  de  la  lame  de  scie  ont  leur 
écrou  placé  un  peu  en  deliors  de  Taxe  passant  par  le  milieu  du  chftssis, 
Tun  à  droite  pour  la  traverse  du  bas,  Tautie  à  gauche  pour  le  haut 
(voy.  fig.  2),  de  façon  :\  pouvoir  incliner  légèrement  la  lame  par  rap- 
port à  la  verticale  ;  inclinaison  qui  doit  varier  et  être  proportionnée, 
comme  on  sait,  à  ravanccinont  du  bois,  qui  lui-même  est  variable  sui- 
vant sa  nature,  ses  dimensions  et  le  nomV»ro  de  madriers  débités  simul- 
tanément dans  la  même  pièce.  La  tension  de  lu  lame  de  scie  est  obtenue 
au  moyen  de  clavettes  en  fer  qui  pénètrent  dans  une  feule  prali<juéc 
vers  le  bout  de  la  branche  verticale  du  T. 

Lorsqu'on  op6re  avec  plusieurs  lames,  comme  c'est  le  cas  le  plus 
ordinaire  avec  cette  machine,  il  est  indispensable  de  régler  bien  exacte- 
ment  leur  écartement.  On  emploie,  à  cet  effet,  des  prismes  en  bois  dur, 
plus  ou  moins  épais,  <fue  l'on  choisit  en  raison  de  l'écartcinent  qui  doit 
exister  entre  ebnf|ue  lame.  Ces  prisni<\s  sont  maintenu*?  ;i  la  hauteur 
coin  l'nabip  au  moyen  de  branclms  \  rrlic^dcs [Wii.  1),  aprrs  lesquelles 
ils  sont  tixés,  et  qui,  liavt  rsant  la  mortaise  pratitjuéc  dans  la  travei'se  K. 
sont  retenues  à  celle-ci  par  une  goupille  en  fer.  serrage  de  tous  ces 
prismes  h,  formant  les  cales  d*écartenient«  est  effectué  par  une  vis  t  dont 
la  tête  vient  butter  contre  Tun  des  montants  verticaux  du  b&ti.  Du  côté 
opposé,  contre  l'autre  montant,  se  trouve  une  vis  semblable  ou  simple- 
ment une  cale  de  butée     comme  on  peut  le  remarquer  sur  la  fig.  1. 

Du  CUARÏOT  ET  DE  SON  MOUVEllKNT  l)K  THANSLATION  l'OUH  l'aVANCEMENT  DU 

r.ois.  —  Comme  la  machine  que  nous  décrivons  est  destinée  au  sciage 
des  bois  en  îrrume,  M.  Cochol  a  dû  donner  ime  î^rando  longueur  au  cha- 
riot sur  lequel  on  fixe  l'arbre  jwmr  l'anK  aLi'  à  l'action  des  scies.  Ce  chariot 
n'a  pas  moins  de  14  mètres  de  longueur,  et  les  deux  côtés  longitudinaux 
no  peuvent  être  reliés  qu'aux  deux  cxtrémilés,  puisqu'il  faut  qu'entre 
eux  passe  le  chftssis  porte-lames.  Il  fallait  donc  que  les  cdtés  présentassent 
une  grande  rigidité,  tout  en  n'étant  {las  d'un  poids  trop  considérable , 
pour  que  la  transmission  de  mouvement  ne  se  trouve  pas  cluirgéc. 

f,e  constructeur  a  pu  atteindre  ce  double  but  en  employant  deux 
longues  poutrelles  K,  composées  chacune  d'une  l>ande  de  tôle  de  1 0  niil- 
limèdes,  sur  Û"*, 200  de  liauteur.  placées  de  champ  et  renforcées  par 
trois  cornières  en  fer  d'angle,  dont  deux  k,  rivées  de  chaque  côté,  for- 
ment la  base,  tandis  que  la  troisième  h',  rivée  sur  la  face  interne,  forme 
le  dessus  de  la  poulK-Un.  Doux  fortes  traverses  en  fer  rond  tourné  H 
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relient  les  extrémilés  des  deux  pit  ces,  de  façon  à  iift  former  qu'un  ui 
châssis,  qui  repose  sur  une  sôrie  de  galets  ik  joues  L,  ajustés  à  frotte- 
ment doux  sur  de  petits  arbres  horizontaux  montés  dans  des  paliei^  M 
et  M',  lesquels  sont  boulonnés  Jur  les  poutres  G  et  les  traverses  qui 
sont  placés  sur  le  sol  à  une  distance  de  1",  SOO  d'axe  en  axe. 

Les  deux  cornières  h,  qui  forment  l'embase  de  chaque  poutrelle,  sont 
Bxées  par  des  rivets  à  têtes  fraisées  à  une  forte  crémaillère  l',  fondue 
avoc  deux  rcboinls  bien  tlressés  pour  reposer  sur  les  joues  dos  galets, 
ot  y  plî-^^or  aisément  en  laissant,  la  partie  du  milieu,  qui  est  dentée, 
passer  librement  sans  toucher  au  corps  des  galets,  dont  le  diamètre  est 
sensiblement  moindre  entre  les  joues. 

Cette  disposition  est  modifiée  pour  les  deux  galets  L',  qui  sont  davetés 
sur  Tarbre  en  fer  m,  montés  dans  les  deux  paliers  mf  fondus  avec  les 
bâtis  A.  Entre  les  joues  de  ces  deux  galets  L' est  ménagée,  à  la  fonte, 
une  denture  qui  en  fait  do  petits  pignons  engrenant  avec  les  deux  cré- 
maillères parallèles  l\  de  telle  sorte  qu'en  œmmuniquanl  à  ces  pignons 
un  mouvement  de  rot  ation,  ils  commandent  le  chariot,  qui  peut  alors 
se  déplacer  horizontalement,  en  glissiint  sur  la  série  de  galets  L. 

L'arbre  m  des  pignons  1/  reçoit  son  mouvement  de  l'arbre  moteur  G , 
par  l'intermédiaire  de  l'excentrique  N  cidé  près  du  volant,  A  cet  effet , 
l'extrémité  de  fat  tige  de  cet  excentrique  est  boutonnée  à  un  levier  cintré 
N',  qui  a  son  centre  fixe  d'oscillation  sur  le  côté  du  bâti ,  et  dont  le  bras, 
prolongé  en  delà  de  ce  centre,  est  muni  du  pied  de  hlche  ou  rochctn.  Un 
ressort  méplat  n'  maintient  ce  rochet  engagé  dans  les  dents  de  la  grande 
roue  des  minutes  O,  qui  est  fixée  à  l'extrémité  de  l'arbre  m,  muni  des 
pignons  commandant  la  murclic  du  chariot. 

On  sait  que  l'avancement  <iu  bois,  par  rajjjjorl  à  la  vitesse  des  scies, 
doit  être  relalivenieuL  très-petit,  et  que,  de  plus,  on  doit  pouvoir  le  fuiru 

varier  à  volonté  dans  des  rapports  assez  appréciables. 

Ge  double  but  est  complètement  atteint  par  la  disposition  que  nous 
venons  ite  décrire,  car  on  peut  avec  elle  fiiire  (oumor  la  grande  roue  à 
rochet  0  d'une  quantité  égale  soit  à  une  ou  deux  dents,  soit  à  trois  ou 
un  plus  j,Tand  nombre  do  dents  ;  il  suffit  pour  cela  d'arnHer  l'extrémité 
<\c  la  barre  d'excentrique  N  en  un  point  plus  ou  moins  rapproché  du 
i  etiUi>  ;i  du  lev  ier  cintré  N',  qui,  dans  ce  but,  est  muni  d'une  longue  rai- 
nure dans  laquelle  peut  glisser  le  boulon  d'attache  n*. 

De  crainte  que  le  rochet  n  en  descendant  ne  glisse  pas  bien  ^ur  la 
denture  de  la  grande  roue,  et  par  suite  ne  l'entraîne  en  sens  contraire 
du  mouvement  (celui  mdiqué  parla  flèche  fig.  2)  qu'il  lui  avait  commu- 
niqué en  remontant,  un  cliquet  d'arrêt  o  est  maintenu  daus  les  doits  par 
un  ressort  méplat  o^  qui  prend  son  point  d'appui  sous  le  premier  cliquet 
de  mise  en  marche;  une  petit*^  t'Mjucrrc  en  fer,  montée  sur  une  tipe 
mobile  à  l'aide  de  la  poignée  p.  permet  de  soulever  les  deux  cliquets  de 
façon  à  en  dégager  complètement  les  dents  de  la  roue  0. 

XIV.  7 
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OUo  faculh-  (le  soustraire  à  volonté  do  l'action  flp«!  rochrfs  do  coni- 
lii.iiuk'  la  roue  qui  fait  avancer  le  chariot,  poniiot  de  taire  marcher 
l'ai'bre  des  pignons  en  sens  contraire,  [)Our  ramener  ie  clianol  à  son 
point  de  départ  quand  1«  {Hèee  de  bois  est  débitée  et  que  l*on  veut 
remettre  en  sciage  un  autre  arbre. 

Pour  effectuer  rapidemeiit  ce  retour,  le  constructeur  a  disposé  sur  le 
ptoloogement  de  l'ailire  m  deux  poulies  R  et  R'  (fig.  1),  Tuoe  fixe  qui 
reçoit  Je  mouvement  en  sens  convenable  du  moteur  de  la  scie,  l'autre 
folle  pour  l'interrompre,  en  faisant  friisser  la  courroie  de  l'une  sur  l';iMtrp. 
Par  cette  commande  sj)é€iale,  on  évite  !e  temps  assez  lonp  qui  serait 
iircessaire  pour  ramener  le  chariot  et  de  plus  la  fatigue  que  cela  don- 
nerait à  l'ouvrier  chargé  de  ce  service. 

Malgré  le  poids  asses  considérable  des  pièces  de  bois  mises  en  sciage 
sur  une  telle  machine,  il  n'en  fout  pas  moins  qu'elles  soient  fixées  asses 
solidement  sur  le  chariot,  afin  d'être  bien  assuré  qu'elles  marchent 
en  ligne  parfaitement  droite.  Pour  atteindre  ce  résultat,  le  bois  est 
maintenu  au  moyen  d'un  certain  nombre  de  fortes  traverses  en  fer  S 
fixées  par  des  boulons  à  queue  5,  qui  viennent  s'accrocher  sous  la  cor- 
nière supérieure  k'  des  poutrelles  du  chariot.  Ces  boulons  sont  serrés 
par  des  écrous  s',  pourvus  de  petites  poignées  qui  pei  ineltent  de  les  faire 
tourner  sans  qu'il  soit  nécessaire  d'avoir  recours  à  une  ciel.  La  pièce  de 
bois  à  débiter  X,  montée  sur  ces  traverses,  y  est  retenue  solidement  par 
des  bandes  méplates  en  fer  T,  serrées  par  des  écrous  à  oreilles  f  vissés 
sur  les  tiges  verticales  T',  lesquelles  sont  reliées  aux  traverses  S  par  des 
clavettes  t'. 

Comme  au  fur  et  à  mesure  de  son  avancement  pour  se  présenter  à 
l'action  des  scies  le  bois  se  déplace  avec  le  chariot,  celui-<'i  eInm^ne 
naturellement  avec  lui  les  traverses  et  les  bam^s  niéj)lales  Tqui  le  retien- 
nent. On  eil  alors  obligé,  (luand  une  Ijarre  est  près  du  châssis  porte- 
lames,  de  dévisser  les  deux  écrous  à  oreilles,  d'enlever  cette  barre, 
puis  de  dégager  la  traverse    des  boulons  s. 

On  peut  alors  enlever  le  tout  et  le  reporter  de  l'autre  o6té,  derrière 
la  machine,  pour  fixef  de  la  même  manière  le  bout  de  la  pièce  de  bois 
qui  a  été  traversée  par  les  scies,  afin  que  cette  pièce  soit  parfiiitement 
maintenue  par  ses  deux  extrémités. 

Travau.  de  la  maculne.  —  Nous  ne  pouvons  connaître  encore  d'ime  ma* 
nière  exacte  les  résultats  pratiques  de  celte  scie,  mais  d'après  les  expé- 
ricnceï>  de  réi  eption  nous  devons  admettre  qu'une  telle  machine  peut 
fonctioiuier  dans  d'excellentes  conditions  de  marche  à  une  vitesse  de 
110  à  120  révolutions  par  minute,  ce  qui  donne,  la  course  totale  de  la 
manivelle  étant  de  0'^,  550,  une  vitesse  rectUigoe  aux  lames  de  : 

120  X  2  X  0",55U  =  132»  par  l'; 
soit,  par  seconde,  de  :     132  :  60  »  2",  20 , 
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vitesse  moyenne  généralenieni  adoptée  pour  les  équipages  un  peu  lourds 
des  scies  à  débiter  les  bois  en  ^^rume. 

Dans  ces  condiiious  de  marche,  et  eu  supposant  le  châssis  garni  de 
cinq  lames,  comme  l'indique  la  fig.  1  de  la  pl.  5,  iKNie  adm^tons, 
pour  débiter  un  arbre  en  bois  de  cbéne,  une  vitesse  d'avuDoement  de 
1  i/S  à  8  millimètres  seulement  par  chaque  coup  de  scie,  ce  qui  corres- 
poôd  à  mi  travail  maximum  de  : 

ISO  X  2  X  5  >s  i",20  par  minute; 

soit,  par  heure  t        1»,20  x  60  a=  72  mètres. 

C>Ti  voit  donc  que  l'on  peut  avec  une  telle  machine  débiter  en  six  forts 
madriers,  dans  l'espace  d'une  heure  environ,  un  arbre  de  16  mètres  de 
longueur.  En  admettant  que  cet  arbre  ait  i|5  centimètres  en  moyenne 
d'équarrissage,  la  surface  de  chaque  trait  de  scie  serait  alon  de  : 

72  X  O-'.iS  =  32»<>,iO. 

Si  maintenant  on  admettait  un  travail  i-égulier  d'une  Journée  de 
12  heures,  on  arriverait  au  rendement  élevé  de  : 

32o,{i0  X  12  s  Sê8««,80  par  lame. 

Mais  on  ne  peut  compter  sur  cette  quantité,  car  il  faut  tenir  compte  du 
temps  nécessaire  pour  ramener  le  chariot ,  et  surtout  de  celui  pour  le 
charriage  du  bois,  l'élever  sur  le  chariot  et  l'y  fixer  convenablement.. 

En  supposant  hi  scie  diqiûflée,  soit  pour  fondionner  avec  un  moins 
grand  nombre  de  lames,  soit  pour  débiter  des  bois  tendres,  on  obtieo> 
drail  un  rendement  plus  considérable,  puisque  l'on  pourrait  donner, 
comme  on  sait,  une  accélération  de  vitesse  au  châssis  porte-scies,  et  sur- 
tout un  avancenii  nt    lisiblement  plus  grand  au  bois. 

M.  Cochot,  ainsi  tjue  nous  l'avons  déjà  dit,  a  construit  celte  machine 
pour  le  compte  du  gouvernement.  Coiiiutc  c'était  la  première  scierie  de 
ce  système  qu'il  eût  été  appelé  à  établir,  puisqu'elle  devait  satisfaire  à 
un  programme  nouveau  posé  par  MU.  les  ingénieurs  de  la  marine,  il  a 
dû  nécessairement  foire  des  études,  des  modèles  spéciaux,  qui  ont  par 
cela  même  élevé  le  coût  de  la  machine,  laquelle,  malgré  cela,  a  été  livrée 
au  prix  de  10,000  francs,  y  compris  l'emballage  et  le  transport;  mais  il 
serait  maintenant  tt^^facîle  au  constructeur  de  livrer,  à  Paris,  une  scie 
semblable  pour  â,ÛÛÛ  francs. 


MOTEUUS  A  VAPEUR 


MACHINES  LOGOMOBILES 

BTSTèllSI 

De  MM.  CAIL  et  C%  couslructcurs  à  Paris 
De  M.  GACHE  aîné,  à  NanUâ,  cl  de  M.  GÀRGÂN,  à  Ptrb 

(riAMCaBS  0  ST  7) 

haiis  Ur  XI**  volume  do  ce  recueil  n<Mis;ivnns  cousacK-  un  arlicle 
à  l'examen  des  machines  à  vapeur  lucoiiiobiles  on  tninsporlahles  <les 
principaux  constructeurs  français  et  élrangers,  et  nou^  avons  donné  une 
description  complète  avec  figures  d'une  bonne  maeliiiie  de  ce  genre 
construite  par  M.  Bréval,  de  Faris. 

Comme  les  applications  de  ces  moteurs  deviennent  chaque  jour  plus 
répandues,  leur  construction ,  qui  ne  se  trouvait  d'abord  qu'entre  les 
raains  d'un  petit  nombre  nu'caniciens  qui  en  font  une  spt^cialité , 
tels  que  MM.  Calla,  Flaud,  Houllot,  r(r.,  est  maintenant  pour  la  plupart 
des  constructeurs  de  machines  ^  vapeur  un  objet  de  fabricstlion  eourantc  ; 
il  devient  donc  nécessaire  pour  les  imlustriels  de  connaître  eu  détails  les 
dispositions  des  nicilicures  machines  de  ce  genre. 

Nous  donnom  à  cet  effet,  en  premier  lieu ,  comme  un  excellent  ty|)e 
à  suivre,  une  locomotive  construite  dans  les  établissements  de  MM.  Cail 
et  G*  S  et  que  nous  avons  vue  suivie  dans  les  ateliers  d'Oullins;  puis 
une  machine  de  M.  Gûchc  atné,  de  Nantes,  laquelle  est  remarquable  par 
des  dispositions  nouvelles  et  toutes  particulières  appliquées  à  ce  f:enre 
de  moteur  ou  aux  machines  fixes,  cf  enfin  une  macliinc  portative,  lînni- 
fixe  ou  trausportable,  de  M.  Gargan ,  montée  sur  des  patins  en  fonle  et 
qui  se  dislingue  par  une  grande  simplicité  dans  les  organes  de  lu  transmis- 
sion de  mouvement. 

i.  Dans  le  u*  rolume  du  TraUi  dts  «McAiiMi  à  vespmutt  nous  domoM  un  tocomobîla 

de  M.  Houffcl,  qui  peut  être  rnnsidi'rfr  cnnimc  un  fort  bon  modrlc,  e  t  uiio  niacliiiic 
égaleaieut  trè^remarquablc  de  SI.  Flaud,  qui  ft'est  acquit  une  juste  répuUtiun  pour  la 
cttitBtrucUoii  dos  moteur»  à  v«|ieur  à  gnode  vitesse. 
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DESCBIPTION  DE  LA  LOCOMOBOB  DE  MM.  CAtL  ET  C* 

MBpBiBBMTKS  PAB  LB8  FIG.  4  A  3,  PL.  6. 

La  lig.  1  nionlre  cette  niacliiiie  ex,térieurement  dans  le  sens  de  la  lon- 
gueur, l«  cheminée  rabattue  pour  faciliter  le  transport  de  l'appareil. 

La  fig.  2  est  un  plan  horizontal  vu  en  dessus. 

La  fig.  9  est  une  section  longitudinale  et  verticale  passant  par  Taxe  de 
la  botte  à  feu,  de  la  chaudière  tabulaire  et  du  cylindre  à  vapeur. 

Génératel  R  DE  VAPEUR.  —  Lcs  di^}Ositions  du  foyer  et  la  construction 
de  la  chaudii're  ont  beaucoup  d'analogie  avec  rolles  des  machines  loco- 
motives. Coimiie  dans  celles-ci ,  la  hoîtc  à  feu  A  est  dispost^e  au  centre 
d'une  enveloppe  A',  et  sa  pla(|iic  du  foml  a  reçoit  los  lubes  B,  qui  con- 
duisent les  produits  de  la  cotuhustion  dans  la  boite  à  fumée  B',  d'où 
Ils  s'échappent  par  la  cheminée  C. 

La  boite  à  feu  est  cylindrique  et  composée  de  trois  feuilles  de  l&le; 
celle  du  plafond  ainsi  que  celle  qui  forme  le  devant  et  les  côtés  ont 
13  millimètres  d'épaisseur,  tandis  que  la  plaque  du  fond  a  en  a  16  et 
est  dressée  pour  recevoir  les  tubes,  qui  sont  au  nombre  d<'  vinfrt  ont 
70  millimètres  dianirtrc  intérieur.  Cette  plaque  se  raccorde  avec  les 
kA\H  lalt'raux  par  des  btutls  aiTondis. 

La  puroi  faisant  face  à  la  plaque  tubulaire  a  est  percée  d'une  ouver- 
ture rectangulaire  à  coins  arrondis  fermée  par  la  porte  du  foyer  a'.  La 
jonction  entre  la  paroi  de  la  botte  à  feu  et  son  enveloppe  ou  foyer  exté> 
rieur  A'  est  obtenue  au  moyen  d'un  cadre  en  fer  e,  rivé  à  l'intérieur  et 
à  l'eitérieur,  et  fermant  la  capacité  réservée  à  l'eau  autrmr  du  roycr.  Un 
robinet  de  vidange  if  (fig.  1  et  2),  muni  d'une  tubulure  de  raccord,  est 
monté  au-(Ip*si!^  tle  ce  cadre  pour  vider  au  besoin  complètement  la 
cliiMidièrc,  e  t  uu  petit  bouchon  6,  avec  fermeture  autoclave,  est  ménagé 
à  la  iiU  inc  hauteur  pour  !»î  nettoyage. 

Pour  recevoir  les  escarbilles,  le  dessous  de  la  grille  E'  est  fermé  par 
un  cendrier  F  muni  d'une  porte  sur  le  devant,  afin  de  pouvoir  l'ouvrir 
au  besoin  pour  activer  le  tirage.  Ce  cendrier  est  réuni  au  foyer  par  des 
équerree  en  fer  et  des  boulons  f. 

Le  corps  cylindrique  D  a  0",  718  de  diamètre  intérieur,  et  est  Ibimé 
de  feuilles  de  tôle  de  9  millimètres  d'épaisseur  assemblées  à  recouvre- 
ment et  réunies  au  moyen  de  rivets;  rextr('*mitô  de  ce  cylindre  reçoit 
la  plaque  tubulaire  renforr<^f*  par  deux  fers  d'angle  f/'qui  y  sont  rivt's, 
et  un  espace  libre  (b-  /|0  cculiuiMres  de  longueur  est  ménaye  puur  ia 
boite  ù  fumée  B',  fermée  par  une  porte  en  tôle  à  un  seul  battant  c  s'ou- 
vrent latéralement  sur  des  charnières. 

Le  devant  de  la  capacité  cylindrique  verticale  qui  entoure  le  foyer,  et 
qui  forme  le  réservoir  de  vapeur  A,  est  muni  d*un  trou  d'homme  E,  du 
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DÎveau  d'eau    et  de  trois  robinets  de  jauge  c'  (un  seul  est  visible  lîg.  2), 

convenablement  étages  pour  permettre  de  reconnaître  le  u'womdeVeMî. 
Lsiléraloment  est  boulonné  le  robinet  g,  servant  à  volonté  à  interrompre 
ou  à  livfv^r  passajîe  h  h  vapeur  du  réservoir  au  cylindre  moteur. 

Le  soiiuiit't  spli<'ri(pi('  (|ui  formn  cctfo  capacité  est  garni  de  la  double 
soufwipê  lie  sùn;lé  G  (;t  du  niaiioiiicUo  indicateur  de  pression  G'. 

Comme  dans  les  machines  locomotives,  le  corps  cylindrique  et  l'enve- 
loppe de  la  botte  à  feu  sont  entièrement  entourés  de  douves  en  bois 
recouvertes  de  feuilles  de  tAle  minces  maintenues  par  piasieurs  ceides 
en  fer  g^. 

Pour  pouvoir  donner  à  la  chemiiiéo  une  jurande  hauteur  et  par  suite 
un  Imn  tinf^n,  1rs  ronstrurtoiirs  l'oiil  divist'e  en  trois  Ironrons  C,  C  ot  C, 
assemblas  au  nioyon^  (îo  rolliers  ;\  rliarnii;res  c*,  qui  donnent  la  facilité 
do  replier  deux  des  Ironrons  l'un  sur  l'autre,  comme  l'iodique  la  iig.  1, 
quand  on  désire  transporter  la  machine. 

Roues  et  âvant-huin.  —  Comme  on  le  voit  sur  le  dessin,  l'ensemble 
de  l'appareil  est  supporté  par  quatre  roues.  Les  deux  grandes  H  sont 
montées  de  &coo  à  tourner  librement  aux  deux  extrémités  d'un  arbre 
carré  en  fer  engagé  dans  de  petites  plaques  de  gaxde  h'  fixées  à  la 
chaudière.  Des  ressorts  de  suspension  i  permettent  à  cet  arbre  de  s'élever 
et  de  s'abnissor  sons  la  rhar^re,  en  glissant  dans  des  rainures  pratiquées 
à  cet  i  flel  dans  les  plaques  de  garde. 

Une  disposition  semblable  est  appliquée  pour  la  réunion  de  Tnrbre  /i* 
des  petites  roues  H'.  Seulement,  pour  celles-ci,  les  boulons  des  ressorts 
de  suspension  i',  au  lieu  d'être  reliés  directement  à  la  dnuditoi,  sont 
attachés  à  un  avant4rain  mobile  I.  Ce  dernier,  au  moyen  d'un  boulon 
central  j  (fig.  S)  et  de  deux  plateaux  en  fonte  ajustés  l'un  an-dessus  de 
l'autre,  supporte  l'extrémité  de  la  chaudière  par  rinterinédiaire  d'un 
cercle  en  forte  tôle  qui  y  est  rivé. 

l]n  fort  boulon  1',  ei)pag('>  dans  des  oreilles  en  fer  fixées  à  cet  avant- 
train,  jiermet  d'y  atfadicr  les  flèches  de  l'attelage,  lequel  peut  alors, 
diriger  le  véhicule  dans  toutes  les  directions,  puisque  l'avant-train  tourne 
librement  sur  son  centre  de  mouveiiieut  j. 

Moitoi  A  VAma^  Sur  le  corps  cylindrique  horizontal  de  la  chaudière 
est  fixée,  par  dix  forts  boulons  y,  vissés  dans  de  petites  plaques  en  fer 
rapportées  intérieurement,  une  forte  plaque  en  fonte  i,  servant  de  siège 
à  tous  les  organes  qui  constituent  le  moteur,  de  telle  sorte  que,  si  on 
le  désirait,  on  pourrait  au  besoin  enlever  la  machine  motrice  de  dessus 
son  générateur  et  l'insfaller  |ilus  loin  sur  un  massif. 

Celle  disposition,  adoptée  j>ar  un  grand  nombre  de  construclcure,  est 
irès-avantageuse,  en  ce  qu'elle  permet  d'établir  une  grande  solidarité 
entre  l'organe  producteur  de  force,  le  cylindre,  et  l'organe  récepteur. 
Forint  de  la  transmission  de  momemmU 

Sur  cette  plaque,  fondue  avec  les  deux  paliers  V  qui  reçoivent  l'arbro 
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coudé  et  un  évidcmcnt  pour  le  passage  do  cet  arbre,  est  d'abord  tîxé 
|iar  quatre  boulons  le  cylindre  à  vapeur  K,  fondu  avec  ses  canaux  d'in- 
troduction et  d'rchappement.  II  psI  muni  dn  sa  boîte  K',  dans  laquelle  se 
meut  le  tiroir  de  distribution  coniniandé  par  l'excentrique  /»,  calé  sur 
l'arbre  moteur,  et  dont  la  barre,  terminée  par  une  fourclie,  vient  s'atta- 
cher à  la  tête  de  la  lige  du  tiroir.  Cette  tête,  prolongée  entre  les  bras  de 
la  fourche,  glisse  dàna  ud  guide  qui  lui  assure  un  mouvement  hori- 
zontal iHirfaiteroeQt  rectiUgne. 

Un  second  excentrique  l.  calé  |)rès  du  premier,  commande  le  tiroir  de 
détente,  mobile  sur  la  table  dressée  du  tiroir  de  distribution.  I.n  tige 
fie  ce  dernier  est  reliée  h  une  tête  l'  qui  glisse  dans  un  guide  t\  égale» 
ment  fixé  sur  la  plaque  de  la  machine. 

posjiidn  do  ce  tiroir  do  déleiite  est  réglée  à  l'aide  du  petit  volant 
à  main  m,  au  iimyen  duquel  on  fait  tourner  la  tij^e  Irletée,  avec  un  pas  à 
droite  et  un  pas  à  gauche^  pour  recevoir  deux  écrous  reliés  aux  deux 
petites  plaques  qui  formeot  ce  tiroir.  En  tournant  le  volant*  on  élo^e 
ou  on  mpprocbe  simultanément  les  deux  plaques,  et,  par  suite,  <n)  mo- 
difie leurs  positions  relatives  par  rapport  aux  lumières  du  tiroir  de  dis- 
tribution. Nous  avons  donné  dans  le  volume  de  notre  Traité  det  mo- 
teurs à  vapeur  les  d(''tails  de  construction  de  ce  système,  que  .MM.  Gail 
et  C*  appliquent  également  aux  machines  fixes  qu'ils  construisent. 

Le  couvercle  du  cylindre  à  va|>eur,  qui  est  muni  du  pre&se-étoupe 
pour  le  passage  de  la  tige  m',  supporte  les  extrémités  des  deux  règles 
en  fonte  M,  qui  forment  la  glissièro  servant  de  guide  à  la  téte  m'  de 
la  tige  du  piston. 

Cette  glissière  esl  smi tenue  à  son  autre  esttrémité  par  une  petite 
arcade  M',  venue  de  fonte  avec  k  plaque  d'assise  J;  et  le  boulon  qui 
réunît  l(»s  deux  n^files  dressées  avec  cette  arcade  maintient  en  mê-ne 
temps  UJi  croissant  L,  dcsliii*'  à  n'cevoir  la  cluMuinée  lorsqu'elle  est 
repliée  sur  elle-même,  (juand  on  transpoi  ic  la  machine. 

Sous  la  règle  inférieure  de  la  ijlissière  est  rapportée,  au  moyen  de  doux 
boulons,  uno  petite  cuvette  en  fonte  L,  destinée  à  recevoir  l'excès  de 
l'huile  employée  au  graissage  du  ooulisseau  et  de  la  boite  à  étoupe. 

La  vapeur  arrive  dans  la  boite  de  distribution  par  le  tuyau  arqué  N , 
mis  en  communii-atlon  avec  le  réservoir  de  vapeur  par  le  robinet  j|f,  et 
son  échappement  du  cylindre  a  lieu  par  le  conduit  n  (fig.  3),  auquel  est 
relié  le  tuyau  N'  (fig.  3)  qui  débouche  dans  le  réchaufîeur  cylin- 
drique n,  placé  sous  la  chnuditVe.  La  vapeur,  pénétrant  ainsi  dansée 
cylindre,  circule  autour  du  serpentin  et  s'échappe  par  le  tuyau  N*,  dans 
la  cheminée  d'appel,  pour  activer  le  tirage  du  foyer. 

Le  cylindre  à  vap^  est  muni  en  dessus  du  robinet  gniisseurn',  et  «i 
dessous,  aux  extrémités,  de  deux  petits  robinets  purgeurs  o,  qui  donnent 
issue  à  l'eau  condensée  dirigée  dans  le  réchaulTeur  au  moyen  du  petit 
tube  en  cuivre  à  deux  branches  0. 
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La  pompe  alimentaire  ty  est  fixée  contre  la  paroi  extérieure  du 

cylindre  à  vapeur,  du  côté  opposé  à  la  boîte  de  distribution  ;  son  pislon 
est  actionné  par  la  tige  o'  altacliéc  directement  à  la  tétc  m*,  formant  le 
coulis^oau  de  la  tige  du  piston  5  vapeur  p.  Elle  aspire  l'eau  froide  parle 
tuyau  P  (fig.  2)  et  la  refoule  par  le  tuyau  F,  en  coininunicalion  avec 
le  serpentin  renfermé  dans  le  cylindre  réchaull'eur  H,  pour  l'introduire 
dans  la  chaudière  par  le  tuyau  (lig.  1  et  3).  Par  sa  circulation  pro» 
longée  dans  les  spires  P*  dn  serpentin,  Feau  se  trouve  longtemps  en 
contact  avec  les  parois  chauffées  par  la  vapeur  qui  s'échappe  du  cylindre; 
elle  acquiert  bientôt  une  haute  température  et  se  trouve  alors  refoulée 
dans  cet  état  dans  la  chaudière. 

Le  mouvement  alternatif  de  va-et-vient  du  piston  est  transmis  ^  l'arbre 
moteur  Q  par  la  bielle  à  longue  fourche  Q'.  Cet  arbre  est  muni,  en  outre, 
des  excentriques  de  distribution  et  de  détente  A;  et  ^  et  des  deux  fioulies 
formant  volant  V,  d'une  petite  poulie  à  gorge  q  (fig.  2)  qui  commande, 
au  moyen  d'une  courroie,  une  poulie  semblable,  mais  plus  grande  q', 
destinée  à  fiiire  mouvoir  le  régulateur  à  boules. 

Celui-d  ne  diffère  pas  des  appareils  de  ce  genre;  son  axe  vertical  s, 
actionné  par  la  petite  paire  de  roues  d'angle  </*,  repose  sur  une  crapau- 
dinetjui  fait  partie  d'un  support  en  fonte  S,  de  forme  elliptique,  fixé  par 
quatre  lïoulons  sur  des  bossages  ménagés  de  fonte  à  cet  efletau  cylindre 
à  vapeur,  l  es  lentilles  ne  sont  passphériques,  niiiis  seulement  IéJ^^^ement 
IxiiiilM  i  pour  qu'eu  occupant  moins  île  place  elles  ne  louchent  |ms  le 
sup|x)rt  quand  les  branches  s'écartent  sous  une  accélération  de  vitesse. 

Ce  mouvement  des  branches  articulées  s,  qui  reçoivent  les  boules  à 
leur  extrémité,  est  transmis  par  les  liens  t  à  la  douille  embrassée  par  la 
fourchette  du  petit  levier  à  conire-poids  Celui-ci  fait  osciller  un  petit 
arbre  en  fer  horizontal  sur  lequel  il  est  monté,  et,  \ïsxv  Fintermédiaire 
de  tringles  articulées  u,  fait  mouvoir  la  petite  valve  rt^ulatrioe  renfimnëe 
dans  la  tubulure  qui  reçoit  le  tuyau  de  prise  de  vapeur. 

Six  modMes  correspondant  aux  forces  de  trois  à  vingt  chevaux  sont 
disposés  de  la  même  manière  et  munis  exactement  des  mêmes  organes 
que  la  machine  que  nous  venons  de  décrire;  elles  n'en  diffèrent  que 
par  les  proportions. 

Le  tableau  ci-contredonne  les  dimensions  principales  de  ces  six  modèles. 

RÉCHAUPFEURS  DE  VEkH  D  AUMENTATION  DBS  CHAUDIÈRES. 

L'addition  d'un  réciiaufl'eur  d'eau  d'alimentation  à  une  chaudière  à 
vapeur  est  depuis  longtemps  reconnue  très-avantageuse.  Les  expériences 
fiiites  récemment  par  MM,  Bumat  et  Dubied  au  nom  du  comité  de  la  So- 
ciété industrielle  de  Mulhouse,  et  que  nous  avons  relatées  en  partie  plus 
haut,  sont  encore  venues  confirmer  ce  fait.  Nous  avons  déjà  parlé  de 
ces  appareils  en  donnant  dans  lo  xi«  volume  le  réchauffeur  de  M.  Cavé. 
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TABLK  DFS  DIMENSIONS  rUlNCIl'AI.KS 
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S.  Le  diamètre  intérieur  do  corps  c;liiidriqoe  c&t  égal  i  celui  da  lojer  e 

àdnqse 

loree.  —  Les  cktadièm  a 

wuit  loBlcs  llBbrMs  à  •  •UBotylièm. 

Deux  syst^oses  bien  distincts  sont  employés  : 

Dans  le  premier,  l'eau  est  chauffée  au  moyen  de  la  cbalear  conservée 

à  la  fumée  à  la  sortie  des  cameaux. 

Dans  le  second,  c'est  la  vapeur  d'échapjjfnioiit  'in  (  \  lirulre  qui  chauffe 
l'eau.  Dans  l'article  du  xi*  volume  que  nous  venons  de  rappeler,  nous 
ne  nous  sommes  occupt^  que  de  ce  dernier  système;  nous  en  avons 
formé  deux  classes  :  1°  les  réthauffeurs  par  surface,  dans  lesquels  Peau 
froide,  refoulée  à  travers  des  tubes  ou  dans  la  capacité  qui  les  enveloppe, 
est  échauffée  par  la  vapeur  circulant  autour  de  ces  tulies  ou ,  contraire* 
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ment,  les  iraversanf  ;  2"  \es  réchaulJ'eurs  par  conlwA,  dans  losquel> 
IVnii  <\u\  doit  servir  à  raliinentalion  et  h  vnp^ur  dVchnppcmcnl  sont 
iimciitVs  dans  lo  nn'me  récipient.  Ces  derniers  sont  |>Iu<  <implr>s  de 
construction,  {)enneltent  de  mieux  utiliser  le  caloriiiuo,  mais  ollrent 
l'inconvénient  d'exiger  une  pompe  alimentaire  avec  des  dispositions 
spéciales  pour  refouler  l'eau  à  une  assez  haute  température  (SO^  à  90®}. 

Les  dispositions  du  réchauffeur  appliqué  par  MM.  Gail  et  C*  à  leur 
locoinotiTe  rentrent,  comme  on  voit,  dans  la  prenniëreclasse  des  appareils 
où  l'eau  froide  est  refoulée  à  travers  des  tubes  pour  être  chauffée  par  la 
vapeur  d'échappement  introduite  dans  Tenveloppc  qui  entoure  ces  tulies. 

Nous  croyon'^  !ntt''!Y'«sant  do  mentionner  qnolques-unes  des  disjxisi- 
tions  du  premier  .système  dans  lequel  l'eau  est  chauffée  par  la  fiimee  ù 
la  sortie  dos  carneanx,  système  qui  offre  i'avantage  sur  le  second  de 
pouvoir  être  apphqué  à  des  machines  à  vapeur  à  condensation. 

RicBAUFFBca  PE  M.  HntN.  —  Une  des  premières  disposKions  adoptées 
est  celle  de  M.  A.  Him,  qui  dans  le  prindpe  connslait  en  un  tuyau  en 
cuivre,  contourné  en  spirale»  placé  verticalement  dans  une  chambre 
annulaire.  La  fumée,  en  sortant  des  cameaux  d'une  chaudière  à  bouil- 
leurs, était  introduite  dans  la  partie  supérieure  de  cette  chambre;  un 
ventilateur  en  communication  avec  la  partie  inférieure  de  cette  chambre 
aspirait  la  iumée,  la  forçait  à  se  mouvoir  dans  la  chambre  de  liaul  en 
bas,  et  la  rejetait  ensuite  dans  la  cheminée  ;  enfm  Teau  d'alimentation 
arrivait  dans  le  bas  du  serpentin,  et,  cheminant  en  sens  inverse  de  la 
fumée,  sortait  par  l'orifice  supérieur  pour  se  rendre  dans  la  chaudière. 

L'application  de  cet  appareil  fit  reconnaître  que  son  principe  était 
très-Fationnel,  mais  qu'il  «avait  besoin  de  modifications  dans  son  exécu- 
tion. C'est  ainsi  qu'on  arriva  à  supprimer  le  ventilateur,  à  remplacer  les 
tuyaux  en  enivre,  qui  se  détérioraient  rapidement,  par  des  tuyaux  en 
fonte,  et  enfin  à  (iis[i(»ser  rajiparcil  sous  la  cliaudière  au  lieu  de  l'em- 
placemenl  .spécial  (pi'il  occupait  entre  la  chaudière  et  la  cheminée. 

Cette  dernière  disposition  a  été  appliquée  par  M,  Maro^eau,  ingénieur 
che2  MM.  Gros,  Odier,  Roman  et  G%  de  Wesserling,  à  une  chaudière 
cylindrique  horiiontale  à  trois  bouilleurs,  dont  le  dessin  complet  a  élé 
donné  dans  lè  BuUetin  de  la  SœiiU  industrielle  de  Mulhoute, 

Les  fig.  /|  et  5  de  la  pl.  6  représentent  en  section  longitudinale  et 
transversale  les  dispositions  de  ce  système  de  chauffeur,  seulement  nous 
avons  miî^  la  moitié  moins  de  tubes  dans  le  même  plan  et  nous  les 
avons  indiqués  moins  long.s;  Ie«;  cotes  donnent  les  véritables  dinionsions. 

Dans  ce  système,  au  sortir  du  foyer,  la  tlamuie  lèclie  le  dessous  des 
bouilleurs,  puis,  après  avoir  fait  le  tour  du  corps  cylindrique,  elle  des- 
cend dans  le  réchauffeur,  composé  de  quatre  rangées  superposées  de 
tubes  T,  formées  chacune  de  six  tubes  en  fonte  placés  à  cdié  les  uns  des 
autres,  et  que  nous  n'avons  supposé  que  de  trois  sur  la  fig.  5. 

Ces  tuyaux  ont  0",'100  de  diamètre  intérieur  et  0"*,120  extérieure- 
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nienl.  Mtiiil  |»rêaIaiiUMnf^nt  t"4sayês  à  iiiu*  pro>sinn  dr^  15  atmosphi^ivs. 
\a's  bridos  d'assemblage  sont  divssf^-'s  avec  soin  et  les  joints  fiil-  au 
iiiîistic  noir.  L'air  cbaud,  dirigé  dans  sa  niarehe  par  les  cIoisoi»s  lion/.on- 
taies  P,  formées  par  des  pla(iucs  en  fonte  à  recouvrements  juxtaposés 
qui  reposent  sur  les  tuyaux,  marche  en  sens  inverse  de  l'eau  d'alimen- 
tation, laquelle  est  introduite  par  le  tuyau  d  dans  le  tube  t,  qui  la  dirige 
à  la  fois  dans  les  six  tuyaux  inférieurs  du  récbauflW. 

En  gént^ral,  dans  l'établissement  de  Wesserling,  l'eau  d'alimentation 
gi^e  90  à  100  degi'(^s  dans  son  pjissage  à  travers  les  récbauffeurs,  rpiolle 
que  soit  sa  température  initiale.  L'eiTet  utile  pratique  de  ces  appareils 
varie  entre  les  13,8  et  17  pour  100  de  l'ettct  total 

Itf (  iiAPFFFirn  DE  M.  Green.  —  l.es  appareils  réeliauffeurs  sont  bien 
connus  en  Angleterre  ;  l'une  des  dispositions  les  plus  répandues  est  celle 
de  M.  Green.  Cet  appareil  a  ceci  de  particulier  qu'il  présente  une  sur- 
lace oonstamm«it  exempte  de  suie.  11  se  compose  de  deux  caisses  en 
fonte  de  plusieurs  mètres  carrés  de  surface,  placées  l'une  sur  le  fond, 
l'autre  au  rici  d'un  vaste  rameau  qui  réunit  le-s  produits  de  la  com- 
bustion (le  plusieurs  cliaiuliri-i  s.  Ces  caisse?;  sont  reliées  par  tm  grand 
nombre  <1p  tijl)es  verticaux  pla<  «'s  dans  la  direction  parcourue  par  les 
ga/ cbauds.  Des  anneaux  ou  iiagues  placés  sur  chaque  tnyau  nf>tf oient 
parfaitement  sa  surface  extérieure,  en  montant  et  en  descendant  raéca> 
niquemcnt  et  d'une  manière  continue  le  long  de  tous  les  tubes. 

RicHAUFrEOR  DB  M.  FALGDiteK.  —  A  l'Exposîtioii  de  Bordeaux,  en  1859, 
MM.  Falguière  et  C*,  de  Marseille,  avaient  envoyé  une  machine  loco- 
mobile  de  10  chevaux,  munie  d'un  réehnuffeur  au  moyen  duquel  l'eau 
était  |K)rtée  ù  une  température  d'environ  70**. 

Les  fig.  5  et  7  tv- présentent  en  section  vcrtieafe  et  horizontale  le 
réchaufîeur  appli([ué  à  erfte  machine.  Oans  cri  appareil,  l'eau  est 
chauffée,  cdinni»'  dans  les  deu\  syst?'mcs  pn-récieninuMit  dt-crits,  par  la 
fumée  sortant  des  tubes  et  avant  son  échappement  dan^  la  chtiminé*;. 

A  cet  effet ,  il  est  composé  d'un  cylindre  A  fondu  avec  une  forte  ner- 
vure à  T  qui  porm^  de  le  fixw  verticalement  au  moyen  de  boulons  à 
écrous  contre  la  cheminée.  Deux  tuyaux  T  et  T' établissent  une  com- 
munication entre  celle^ïi  et  l'intérieur  du  cylindre  A,  et  une  cloison 

1.  M.  Marnzcaii  rt  roitiniiiniqué  à  MM.  Dubied  et  Bamal  1«S  observatlOnB  suiv«»1es  t 

L'applir.ntion  d'  ^i  réchaulTours  aux  rliaiidii'-ros  ù  linuilMirç  Aonm  Mn<»  »*<*nnomîo  l'vi- 
deote;  mais  ils  ont  encore  uu  avMxtage  d'une  grande  importance  quand  les  appareils 
ont  pour  objet  de  fonniir  la  vapear  au  nuMear. 

L'c:iu  injectép  dan*  la  chaudière  y  arrivant  à  une  température  tn'iî-vnisine  de  la 
vaporisation,  il  n'y  a  plus  ilo  ros  refroidisscmfnts  brusquer  qnj  abaissent  ordinairomr^nt 
la  tension  de  la  vapeur  pendant  l'alinicntalion ,  surtout  quand  cette  alimentatiou  est 
inisnniticnte,  comme  cela  a  lieo  le  plos  onlfnaiTCment. 

Knttn  le  matin,  à  la  ropH-^i-  ilii  travail,  le  rédiaiiflèur  OMitient  un  volume  d*eau  diaude 
qui  favori^>  l)«:iu<-oup  la  niiso  un  U'ain. 
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horizonlalc  p  ïvrmc  la  cheminée  près  du  tuyau  inférieur  T,  dételle  sorte 
que  les  produits  de  la  conihuslinn  sont  obligés  de  passer  par  ce  tiivHti, 
d'entrer  dans  le  cylindre,  de  traverser  les  tubes  en  cuivre  rouge  l'  et, 
pour  s'échap[»i  r  j);u'  la  rbeminée,  de  sortir  par  le  tuyau  T'. 

Les  petits  tubes  ('  ^onl  iixés  à  deux,  disques  en  fonte  reliés  uu  cou- 
vercle du  cylindre  par  quatre  boulons  à  téte  6,  qui  travment  un  même 
nombre  de  tubes  en  fer  i,  d^un  diamètre  un  peu  plus  grand  que  ceux  en 
cuivre  t'.  Au  centre,  un  tube,  également  en  fer,  laisse  passer  librement 
un  fort  boulon  fi  destiné  à  relier  les  d*  tix  fonds  du  cylindre.  Ces  dispo- 
sitions ont  pour  but  de  faciliter  le  démontage  de  l'appareil  pour  en 
ertecluer  aisément  le  nettoyai^'o. 

L'eau,  refoulée  par  la  |)onipe  alimentaire,  pénètre  par  le  tuyau  d  à 
la  |)artic  inférieure  de  la  capacité  comprise  enln^  les  dfux  «lis<|ues  qui 
reçoivent  les  tubes.  Celle  eau,  avant  do  se  rendre  dans  ta  chaudière  par 
le  tuyau  d',  entoure  les  tubes,  et,  la  fumée  qui  les  traverse  les  main* 
tenant  à  une  haute  température,  ils  échauffent  Teau  par  contact. 

Des  expériences  faites  sur  une  locomobile  de  M.  Falguière  munie  d'un 
appareil  de  ce  genre  ont  donné  : 

• 

Nombre  de  tours  par  minute   95S 

Force  en  chevaux.   10*'', 67, 

Combustible  consommé  par  cheval  et  par  heure . .     2^,  67, 
Eau  vaporisée  par  kilog.  de  houille   1 0^', 

résultats  réellement  très-avantageux  et  qu'il  est  ditticile  d'obtenir  avec 
des  machines  de  ce  goire. 

DESCRIPTION  DE  LA  LOCOMOBILE  DE  M.  CiACIlE  ALNÉ 

BBPaâSBKTiÎK  PAR  lUS  FIG.  4  A  4,  PL.  7. 

M.  Gftche,  dont  nous  avons  eu  souvent  Foccasion  de  mentionner  les 
intéressants  travaux,  principalement  au  sujet  des  machines  marines, 
a  cherché  à  apporter  quelques  modifications  radicales  dans  la  construc- 
tion des  locomobites  &  vapeur  : 

1*>  £n  disposant  le  cylindre  moteur  sous  la  chaudière,  afin  de  pou- 
voir utiliser  les  deux  grandes  roues  de  l'arrière  du  véhicule  coninie 
volant  et  en  mémo  temps  éviter  en  partie,  en  plavaiil  la  j)uis.since  uu>- 
tiiie  plus  près  du  sol,  les  vibrations  de  ces  machines,  qui  ne  peuvent 
être  fixées  solidement  sur  un  massif,  comme  les  moteurs  ordinaires. 

2*  En  faisant  l  application  de  deux  cylindres  à  vapeur,  placés  dans 
le  même  axe»  à  la  suite  l'un  de  l'autre,  de  façon  que  ta  même  tige 
reçoive  les  deux  pistons  et  qu'il  n'y  ait  qu'une  seule  bielle  de  transmis- 
sion de  mouvement;  dispoûtton  qui  permet,  comme  on  sait,  d'utiliser 
la  vapeur  plus  complètement  en  la  faisant  passer  d'un  petit  cylindre 
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dan$  le  grand,  tout  en  assurant  une  plus  grande  régularité  dans  le  mou- 
vement du  moteur. 
On  pourra  aisément  se  rendre  compte  de  ces  dispositions  particulières, 

et  de  celles  de  la  pompe  alimentaire  qui  refoule  dans  la  chaudière  IVau 
chauffée  par  la  vapeur  d'échappement,  à  Taide  des  6g.  1  à  &  de  la  pl.  7 

et  de  la  description  qui  suit. 

La  fig.  1  représente  la  machine  complète  on  section  verlicalc. 

La  fifî.  2  en  est  une  vue  [>ar  bout  du  côlé  du  foyer. 

La  tig.  3  est  une  section  transversale  faite  par  la  chaudière  et  les 
canaux  de  distribution  des  cylindres  à  vapeur,  suivant  la  ligne  1-2. 

La  lig.  h  est  une  section  horizontale  de  ces  eylindras  et  des  organes 
principaux  de  la  transmission. 

GiNÊnAlEURS  DE  VAPEUR.  —  Li\  chaudière  est  composée  d'un  corps 
cylintirique  en  (ôlc  \  n  nfoi  niant  la  boifc  h  feu  B,  muni  de  six  luhes 
en  laiton  C  qui  (h'huuchcnt  dans  la  boito  ;\  fumée  D.  La  cheminée  C', 
montée  sur  (clIc  deiniL-re,  est  foiniée  de  deux  tronçons  qui  s'assem- 
blent à  charnière  au  moyen  du  collier  c,  ce  qui  permet  du  coucher  la 
partie  supérieure  sur  le  dôme  de  prise  de  vai>cur  mimi  à  cet  effet 
d'un  croissant  (f  pour  la  recevoir. 

Ce  ddme,  ainsi  que  la  chaudière,  est  entouré  de  matières  non  con- 
ductrices recouvertes  pu-  un<-  enveloppe  en  tôle  très-nilnce.  Un  trou 
d'homme,  fermé  par  un  Lmuchon  autoclave  E',  est  ménagé  au-dessus 
du  dôme  qui  est  garni  de  deux  s4>upa|K's  tle  sûreté  e  (lig.  2),  du  niano- 
nit  tiv  métallique  e\  du  niveau  d'eau  F  et  des  deux,  petite  rubincU» 
d'épreuves  f  et  f. 

La  boite  à  feu  B,  cylindrique  en  dessus  dans  toute  sa  longueur,  se 
raccorde  en  dessous  avec  une  partie  rectangulaire  qui  reçoit  la  grille  B'« 
et  son  cendrier  fermé  par  ta  porte  à  deux  battants  6.  La  bouclie  du  foyer 
est  fermée  par  la  porte  b',  montée  sur  une  tubulure  en  fonte  qui  saillit 
sur  la  paroi  extérieure  de  l'enveloppe  de  la  boîte  à  feu.  Une  porte  est 
également  ajustt^e  fi  la  l>()îte  h  fumée  pour  effectuer  le  nettoyage  des 
tubes  quand  cela  est  ju^n;  nécess;iir(!. 

RuLEs  v.T  AVANT-TRAIN.  —  Les  moveux  et  la  jante  des  roues  lî  et  G'  sont 
en  fonte  (;l  les  bras  en  fer  rond  ;  oeiux-ci  sont  engagés  dans  des  mame- 
lons venus  de  fonte  avec  la  jante  et  le  moyeu.  Les  mamdons  fondus 
avec  ce  dernier  sont  disposés  de  façon  à  représenta  alternativement  à 
droite  et  à  gauche,  de  telle  sorte  que  les  bras  se  trouvent  inclinés  inver- 
sement .de  deux  en  deux  par  rapport  au  plan  de  la  jante. 

Les  petites  roues  G  tournent  librement  aux  extrémités  de  l'essieu  en 
fer  carré  g,  engagé  dans  une  traverse  en  bois  (/  h  laquelle  sont  reliés  les 
brancards  II,  et  une  couronne  en  bois  h  remmevl  d  une  forte  épaisseur 
de  lôio.  Sur  celle-ci  repose  une  couronne  send)!able  en  nn-tal  k\  reliée 
par  deux  fera  comiers  rivés  aunles^ous  de  la  buile  à  feu,  laquelle  est 
en  outre  munie  d*une  douille  en  fonte  i  (fig.  1),  qui  reçoit  la  cheville  ou- 
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vri^,  fixée  par  sa  cbape  {'  à  la  traverse  ^  de  l'essieu.  Par  ces  combi- 
naisons  ravanUtrain  peut  tourner  et  obéir  &  nmpubioD  qui  lai  est  don- 
née dans  des  direi^ons  diverses. 

Les  deux  grandes  roues  G',  devant  serv  ir  à  la  fois  comme  volants  et 
poulies  de  transmission,  sont  calées  sur  l'arbre  I.  Gel  arbre  ost  en  deux 
pil'ce s  supportées  chacune  par  deux  paliers  !',  fondus  avec  une  sorte  de 
caisse  V  formant  un  Ijâti,  et  servant  ;\  rcliei-  l«Hit  le  sysit  int»  à  la  chau- 
dière par  l'intermédiaire  d'un  cadre  J  (tig.  3),  fondu  avec  un  collier  qui 
entoure  sa  demi-circonférence. 

Lorsque  la  madrâie  fonctionne,  et  que,  par  conséquent,  les  rones  G' 
doivent  tourner  sans  toucher  le  sol,  le  bdti  1*,  et  miturellement  avec  lui 
la  chaudière,  restent  soulevés  par  les  o6tés  latéraux  d'une  caisse  1',  ser- 
vant  de  réservoir  ù  l'eau  d'alimentalicm.  Ces  côtés  latéraux  sont  en  fonte 
pour  présenter  plus  de  solidité,  tandis  que  ses  autres  parois  sont  en  tôle, 
et  des  l'aies  en  bois  /  «•(  /'  sont  placées  de  chaque  côté,  les  unes  sur  le  SOl 
et  les  autres  entre  le  iHud  siipi-neui'  et  le  deasous  ilii  bâti. 

Quand,  au  contraire,  la  machine  doit  être  Iransjiorlée,  on  retire  les 
cales  j  et  /,  on  hisse  les  roues  toucher  le  sol  et  Ton  suspend  la  caisse 
par  derrière  la  bofte  à  fumée,  dans  la  position  J\  indiquée  en  lignes 
ponctuées  fig.  1. 

MonuRS  A  VAPKUH.  —  Lcs  dcux  cylindres  à  vapeur  K  et  sont  fondus 
d'une  seule  pièce  dans  le  prolongement  l'un  de  Pautre,  de  sorte  qu'ils  se 
trouvent  dans  le  même  axe  ;  ils  <ont  renfermés  dans  une  même  enveloppe 
K',  fixée  au  moyeu  d'oreilles  et  de  iiouions  k'  sous  le  corps  cylindrique 
de  la  chaudière. 

Deux  pistons  moteurs  1'  et  ^  sont  fixés  sur  une  même  tige  (,  qui  tra- 
verse deux  presse-étôupes  à  ressorts  métalliques:  l'un  est  vissé  avec  son 
diapeau  dans  la  paroi  du  fond  qui  sépare  les  deux  cylindres,  l'autre  est 
boulonné  au  couvercle  rapporté  du  petit  cylindre. 

Avec  l'enveloppe  est  fondue  la  boite  dans  laquelle  se  iiunit  le  tiroir  de 
distribution  qui  glisse  sur  une  plaque  dressée,  ménagée  à  la  fonte 
des  cylindres  avec  les  cjuiaux  d'intrml action  et  d'échappement. 

Le  même  tiroir  0|)ère  la  distribution  dans  les  deux  cylimh\v>  ;  ses  lu- 
mières et  ses  conduits  sont  disposés  de  telle  sorte  que  riiilnMlucLioii  de 
lu  vapeur,  venant  du  générateur  par  le  tuyau  L,  pénètre  d'aiH)rd  dans  le 
petit  cylindre,  et,  après  avoir  produit  son  actton  sur  le  piston  p,  se  rend 
dans  le  grand  cylindre,  sur  le  piston  P  duquel  elle  agit  ensuite  en  se 
dilatant.  Avec  l'enveloppe  sont  encore  fondus  les  guides  L',  maintenant 
la  tige  des  pistons  dans  une  position  recttligne  au  moyen  de  la  glissière 
m.  Le  guide  inférieur  ï'  est  eretix  pour  servir  de  conduit  d'évacuation  à 
la  vapeur  à  sa  sortie  du  grand  (  yliiulre. 

Le  mouvement  de  va-et-vient  des  pistons  est  transmis  à  l'arbre  mo- 
teur I  par  la  bielle  M,  reliée  d'un  bout  à  la  fourche  de  lu  glissière,  et,  du 
bout  opposé,  à  deux  plateaux  en  fimte  W  (fig.  1  et  Zi),  formant  manl- 
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▼elle,  el,  à  cet  effet,  calés  sur  rarlire  I.  Uo  boulon  un  peu  conique  m' 
sert  d*altaehe  ou  de  bouton,  et  permet  de  rendre  aisément  indépendant 
le  mouvement  des  roues  G'  de  la  bîelle  motrice  quand  la  machine  doit 
être  transportée. 

Une  soupape  s  (tig.  3),  quv  I  on  manœuvre  à  raide  du  petit  volant  à 
main  v,  est  montée  sur  la  boîte  de  distribution  pour  permettre  d'établir 
ou  d'interrompre  à  volonté  l'arrivée  de  la  vapeur  dans  l'intérieur  de  cette 
botte.  Une  soupape  semblable  tf  est  disposée  sur  le  conduit  d'évacuation 
de  la  vapeur. 

La  tige  n  (fig.  h),  du  tiroir  de  distribution  1,  est  commandée  par  un 
excentrique  dont  le  colbcr  est  fixé  sur  l'arbre  I  au  moyen  d'une  clavette 
rolcnue  par  une  vis.  Il  suffit  de  d<'ss(  iTcr  reftP  vis  pour  dégager  la  cla- 
vette, et,  par  suite,  décaler  rexrenlritjuc,  li-qn.-!  alors  n'arfionne  plus  le 
tiroir  de  distribution.  Cette  manœuvre  c$l  ncceijsairc ,  aiii'^i  que  nous 
l'avons  dit  au  sujet  du  bouton  des  manivelles,  chaque  fois  que  l'on  trans- 
porte la  machine,  afin  d'éviter  que  ee  soit  Varbre  qui  fuse  mouvoir  les 
organes  du  moteur  à  vapeur,  contrairement  à  ce  qui  doit  avoir  lieu. 

La  pompe  alimentaire  N  est  è  double  effet;  elle  est  fixée  horizontale- 
ment  dans  l'intérieur  d'une  capacité  ménagée  sous  le  bfttî  et  elle 
se  trouve  en  communication  directe  avec  le  c^nal  d'évacuation  atin 
que  la  vapeur  qui  s'en  échappe  la  traverse  avant  de  sorlir  dans  la  che- 
minée pour  activer  II-  tirage  i)ai-  le  tuyau  T  (lif;.  1).  Dans  ce  petit  réser- 
voir s'opère  la  coiidensalion  partielle  de  la  vapeur  mise  en  contact  avec 
Feau  d'alimentation  qu'elle  réchauffe. 

A  cet  effet,  la  pompe,  par  raction  combinée  de  ses  deux  bottes  à  sou- 
papes  r  (flg.  8),  aspire  l'eau  du  réservoir  inférieur  J',  la  rejette  dans  te 
petit  réservoir  N',  pois  la  reprend  pour  la  refouler  dans  la  chaudière. 

Le  mouvement  est  transmis  au  piston  de  h  \mn\ye  au  moyen  de  deux 
petites  tringles  méplates  u,  boulonnées  à  la  glissière. 

DfiSCiUPTION  DB  Lk  HACOINB  k  TAPEDR  TRANSPORTABLB 

DSK.  GABGAN 

aBPariSBHTBB  FAE  US  m.  6  A  10  DB  LA  PL.  7. 

Les  machines  do  M.  Gargan,  qui  peuvent  être  indifféremment  montées 
sur  roues,  ou,  comme  nous  l'avons  indiqué  sur  notre  dessin ,  sur  des 
support-^  *'n  fonte,  sont  d'une  bonne  fabrication  courante.  Ce  construc- 
teur a  Mirluul  rtiurchc  à  siniplitier  autant  que  i>ossible  le  mécanisme  et 
à  rendre  la  conduite  de  l'appartiil  facile,  en  mettant  toutes  les  pièces  à  la 
portée  du  conducteur. 

Le  cylindre  est  fondu  avec  le  réservoir  de  vapeur,  comme  dans  la  ma- 
chine de  M.  Bréval  (donnée  dans  le  tome  xr),  ce  qui  est  à  la  fois  simpte 
de  construction  et  par&it  comme  résultat.  La  détente  est  variable  à  la 
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main,  et  le  modérateur  agit  sur  le  boisseau  intérieur  du  robinet  de  mise 
en  train.  La  pompe  aliniontairc  est  pincée  sur  le  même  axe  dans  le  pnv 
longeracnt  du  cylindre  à  vap<'ur  P:ir  (  t  ttn  disjwsition ,  le  piston  sert  de 
;:nifl('  à  la  tige  motrice,  ce  qui  supprime  les  fluides  et  glissit'rps.  Le  foyer 
du  générateur  est  tivs-graud,  et  permet  par  suite  d'employer  indistinc- 
tement comme  combustible  des  débris  de  bois  et  sciures,  copeaux, 
poussier  de  coke  et  tourbes.  Pour  brûler  la  bouille,  on  peut  le  diminuer 
par  rapplication  de  briques  réfractaires  sur  la  grille  et  contre  les  parob. 

Les  surfaces  de  cbauÂTe  sont  supérieures  à  cellos  (l«s  générateurs  de  ce 
genre,  et  l'alimentation  est  faite  par  de  l'eau  chauffée  par  le  passage  des 
gaz  et  de  la  fumée  dans  la  boîte  5  fumée  qui  est  enveloppée  d'eau. 

La  fig.  5  rf  ti!-<'-^«'tit<'  i-n  sêclion  longitudinale  une  locomobile  du  sys- 
tème de  M.  Gargan  df  la  lorce  de  6  chevaux. 

La  fig.  6  en  est  une  projection  latérale  vue  du  côté  du  foyer. 

La  6g.  7  est  un  détail  en  coupe  de  la  boite  à  feu. 

La  fig.  8  montre  Tenveloppe  du  cylindre  à  vapeur  extérieurement,  du 
cùté  du  tiroir  de  distribution. 

Les  tig.  9  et  10  font  voir  en  sections  verticale  et  horizontale,  à  une 
échi  lle  double  des  figures  précédentes,  au  1/10  de  son  exécution,  le 
rylindre  à  vapeur,  son  enveloppe  et  les  tiroirs  de  distribution  et  de  dé- 
lenle. 

CiiAUDiiHË  A  VAPEUH.  —  Le  corps  cylindrique  A  de  celte  cbaudièi*e  est 
formé  de  feuillea  de  tôle  de  10  mill.  d*épalsseui  ;  la  plaque  d'arrière  a 
11  milL  et  reçoit  13  tubes  C,  en  laiton  de  62  milL  1/2  de  diamètre  exté- 
rieur et  de  2  milL  1/2  d'épaisseur.  Les  parois  de  la  boite  à  feu  B  ont 
11  mill.  1/2  d'épaisseur  et  la  plaque  tubulaire  d'avant  13  mill. 

Los  barreaux  de  la  grille  B'  sont  supportés  d'un  lK)ut  par  une  équerre 
en  fonte  b,  et  du  bout  op|W)sé  par  un  petit  retour  d'équerre  venu  de 
fonte  avec  une  forte  plaque  A',  boulonnée  sur  le  devant  de  la  lx>ite  à 
feu  et  disposée  pour  recevoir  la  porte  du  foyer//. 

Au-dessus  de  cette  plaque  est  ménagé  un  trou  d'homme  fermé  par 
un  boudion  autoclave  c;  à  droite  est  placé  le  niveau  d'eau  F,  et  à  gauche 
les  trois  robinets  d'épreuves  f,  La  plaque  d'arrière  est  également  munie 
d'un  trou  d'homme  pour  servir,  conjointement  avec  celui  c,  au  net- 
toyage dt'  la  cliauilière. 

La  boite  à  fumée  D,  fermée  par  la  porte  D',  est  entourée  par  une 
firaiule  caisse  rectangulaire  E,  qui  est  traversée  par  la  cheminée  C,  et 
dans  laquelle  ou  fait  arriver  l'eau  devant  servir  à  l'alimentation  de  la 
chaudière.  Tout  l'ensemble  de  l'appareil  est  supi)orté  à  l'avant  et  vers 
l'extrémité,  dans  l'axe  de  l'arbre  de  transmission,  par  de  forts  pieds  en 
fonte  a,  et  à  Tarrière  par  des  pieds  semMables  a\  mab  plus  petits,  bou- 
lonnés contre  les  parois  de  la  caisse  à  eau  E. 

MoiEUBS  h  VArBoa.— Le  cylindre  à  vapeur  G  est  fondu  d'une  seule  pièce, 
comme  nous  l'avons  dit,  avec  le  réservoir  de  vapeur  G',  fixé  sur  la  chau- 
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dière  au  moyen  de  bouloos  que  travenent  de  larges  brides  qui  épousent 

sa  forme  cylindrique.  liSS  deux  fonds  sont  rapportés  :  l'un  reçoit  le  ro- 
binet de  graissage  g,  lautre  est  muni  du  preâse^toupe  0',  qui  livre  pas- 
sacre  .\  la  (i-c  h  du  piston  p. 

Celtt'  ti^'L'  traverse  une  douille  h'  forgée  avec  deux  monfnnnets  qui  re- 
çoivent les  cous>iiiets  eu  brotize  de  la  bielle  à  fourche  il.  dont  la  téle  est 
montée  sur  l'arbre  coudé  I  de  transmission  de  niouvenient.  La  lige  h 
prolongée  pénètre  dans  le  corps  de  pompe  J  pour  faire  l'office  de  piston 
à  eau,  et  en  mÔme  temps  servir  de  guide  au  piston  à  vapeur  en  assu- 
rant son  mouvement  rectiligne  de  va-et-vient  K 

La  pompe  a  sa  soupape  d'aspiration  qui  prend  Feau,  par  le  tuyau  J',  à 
la  partie  inférieure  du  réservoir  £«  et  sa  soupape  de  refoulement  j,  qui 
l'introduit  dans  la  chaudière. 

L'arbre  moteur  1  est  supporté  par  deux  forts  paliers  I',  fondus  chacun 
avec  un  largo  patin  cyliudritjue  en  d;'ssons  pour  venir  s'applupier  sur  la 
chaudière,  à  lu  paroi  de  laquelle  ce  patin  est  boulonné  soiideiuent.  Cet 
arbre  est  muni  de  l'excentrique  qui  commande  lo  tiroir  de  distribution, 
et  de  deux  volants  V,  dont  la  jante  est  tournée,  pour  former  poulies;  leur 
moyeu  v  est  fondu  plus  large,  et  est  également  tourné  de  foçon  à  pouvoir 
au  besoin  foire  aussi  roffice  de  poulie. 

La  vapeur,  pour  passer  du  réservoir  r/  dans  la  boîte  de  distribution  A, 
est  ohlif^éo  de  traverser  le  robinet  de  mise  en  train  (tig.  6,  8  et  9),  que 
le  conducteur  de  la  marbine  ouvn»  et  ferme  à  l'aide  de  la  manette  pour 
nieiue  la  macbiue  en  marche  ou  arrêler  son  fonctionnement. 

La  clef  de  ce  robinet  reçoit  une  seconde  clef  dont  la  tige  traverse  un 
presse-étoupe  ménagé  dans  l'intérieur  de  son  carré,  pour  se  relier  à  un 
petit  levier  t' commandé  par  le  modérateur*. 

Par  ce  moyen,  celui-ci,  en  fiùsant  tourner  plus  ou  moins  la  seconde 
clef,  la  première  étant  complètement  ouverte,  laisse  pénétrer  dans  le  ti- 
roir de  distribution  h  vapeur  en  quantité  plus  ou  moins  grande,  et,  par 
suite,  règle  son  admission  dans  le  rylind'o.  Voiri  comment  la  relation 
du  mouvement  des  boules  du  modérateur  avee  le  levier  /'  est  <'lablip  : 

La  douille  m,  mobile  sur  l'arbre  vertical  du  modérateur  M,  est  em- 
brassée par  une  fourche  en  communication,  au  moyen  do  la  tige  m' 
(fig.  6),  avec  Tune  des  extrémités  d'un  petit  arbre  horizontal  n,  dont 
l'extrémité  opposée  est  munie  d'une  petite  manivelle  qui,  par  les  tringles 
méplates  n'  (lîg.  6  et  8),  est  reliée  avec  le  levier  monté  sur  la  tige  de 
la  clef  intérieure  du  robinet  kf. 


I.  H.  Gargan  a  iousiiié  récemment  an  i^ipurit  très-sinple  et  trte-iogéiiieuz  destiné 

à  n^glor  uutoiimtiqufincnt  ralimontatioii  i!>  <  ;:('n''r,vr>irs.  Xouft  en  afOOa  donnë  ledesNi) 
et  la  description  dans  le  l"  vol.  des  Moteurs  à  vapeur. 

ha  uu*  volume  contient,  au  sujet  de  VéÊnd»  tpMtleeiir  tee  obturateurs  do  tons 
ganree,  ce  nbimi  deestné  k  une  grande  <ctielle. 

XIV,  8 
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Le  tiroir  de  distribution  r,  entouré  par  un  cadre  en  fer  commandé  par 
ta  tige  R  (fig.  9  et  10),  est  fondu  avec  deux  joues  dans  le  sens  de  sa  lon- 
gueur, sur  lesquelles  agissent,  pour  le  maintmir  en  contact  sur  le  ^ége 
des  canaux  de  circulaiion  de  la  vapeur  dans  le  cylindre,  deux  dés  en 
bronza  poussés  par  des  ressorts  à  boudin,  ('«s  rossor!??  sont  logés  dans 
des  bossages  i-',  méiiaîît^s  au  couverelo  de  la  boite  qui  renforme  tout  le 
mécanisme  de  !a  distribution.  Entre  les  joues  est  ajusté  Ip  tiroir  de  dé- 
tente s,  mainlt'iiu  siircolni  r\y,\r  des  rr>sorts  méplate  qui  s*ii|»|>uiriit  contre 
un  rebord  d'tiquoi  ic  niéna^^é  à  lUil  eiU'l  tlans  rt-pai^scur  des  joues. 

Lidin,  comme  dans  la  distribution  du  sysliimc  Farcot,  une  petite 
camme,  disposée  au  milieu  du  tiroir  de  détente,  limite  sa  course,  par 
rapport  au  tiroir  de  distribution  qui  l'entraîne  dans  sa  marche,  et,  par 
suite ,  modifie  la  position  des  orifices  qui  donnent  accès  à  la  vapeur 
dans  le  cylindre. 

La  camme  peut  élrc  réglée  dans  différentes  positions,  qui  corr^poU' 
dent  à  des  iléteiitos  de  1/5,  1/7|,  ou  1/2  de  la  course  du  piston,  au 
moyen  du  levier  à  manette  munie  d'une  pointe  ù  vi?  qui  permet  de 
fixer  ce  levier  dans  ces  positions  diverses,  k'»queUeà  sont  indiquées  sur 
un  secteur  b,  ti\é  au  couvercle  de  la  boite  de  distribution. 

Le  rfysenc^  de  vapeur  ml  muni  de  deux  soupapes  de  sOreté  s,  main- 
tenues fermées  par  des  ressorts  à  boudin  enfermés  dans  des  tubes,  ainsi 
qu*il  est  d'usage  de  le  faire  dans  les  locomobilcs,  et  la  tension  de  la  va- 
peur dans  la  chaudière  est  indiquée  par  le  manomètre  u,  monté  près  de 
ce  réservoir, 

M\l.  Garjrnn  et  ont  livré  une  grande  quantité  de  mnehine'?  de  ce 
genre  de  (litliTeiites  forces  dans  le<  frwes  de  chemins  d.'  1er  des  ligues  de 
rOuesl,  lie  Vtclor-Kinnianuel,  de  Honte  à  Civila,  etc.,  \nm'  ralniienlation 
dcsdilcs  gares,  dans  lesquelles  elles  comuianJent,  directement  ou  par  des 
intermédiaires,  des  pompes  à  élever  l'eau.  Beaucoup  aussi  sont  employées 
dans  rindustrie  privée,  en  Flrance,  en  Italie,  en  Russie  et  en  Égyptr, 
pour  actionner  des  scieries,  des  moulins  et  des  élévateurs  d'eau  |iour 
des  irrigations  artificielles.  Dans  toutes  ces  applications,  ces  machines 
ont  donné  de  bons  résultats,  et,  alimentées  par  toute  espèce  de  combus- 
tibles, ont  toujours  fonctionné  régulièrement,  sans  amener  nwcun  rbô- 
nrd-^v  (|ui  tût  une  i.mséquence  des  dispositions  ou  do  la  construction 
impartaites  des  appareils. 
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APPAREILS 

PERFORATEURS  MÉCANIQUES 

DESTINÉS  A  PERCER  LES  TROUS  DE  MINE  DANS  LA  ROCHE 

SViïTÈMB  A  Pt;ilClSS10\ 

PAR    M.  SOMMEILLER 

lNT.C<lierB,  DIVXTtCll  DES  CHUtlXS  W  R&  DE  L'ÉTAT,  A  TtUt 
«T»Tàlltt  ttOTATtF 

Vw  HH.  SCHWARTZKOPP  «t  PHILIPPSON,  construcl«ura  à  B«iiiii 

(PLAUcat  8) 


Les  appareils  perforateurs  mécaniques  destinés  à  remplacer  le  travail 
manuel  des  carriers,  des  mineurs  et,  en  géuéral,  des  ouvriers  qui  percent 
des  irous  de  sonde  pour  ouvrir  des  galeries  ou  des  tunnels,  sont  peu 

ré|>an(liis  et,  par  suite,  Inirs  dispositions  peu  connues.  Nous  croyons 
donc  que  l'on  no  lira  pas  sans  intérêt  la  description  détnilîi'p  des  ingé- 
ni<*ns«'s  inai  lunes  do  M\i.  Somm<*i!ior,  Sohwarf/kopf  et  i'hilippson,  rcpré- 
senlc'L'b  sur  la  pL  8;  mais,  utîn  d<!  mieux  Taire  apprécier  les  perfoclion- 
ncments  notables  apportés  par  ces  ingénieurs  dans  la  construction  et  le 
fonctionnement  de  ces  nouveaux  appareils,  nous  croyons  utile  de  dire 
quelques  mots  sur  les  principales  machines  de  ce  genre  essayées  ou 
proposées  à  diverses  époques  pour  eliectuer  un  travail  analogue. 

Parmi  les  nondjreux  appareils  inveniés  pour  porcer  des  {paieries  OU 
des  exai valions  dans  les  roches,  exploiter  la  liouiiie,  les  pierres  ou  percer 
des  tunnels,  les  uns  travaillent  par  voie  de  percussion  ou  de  pénétration 
pour  perror  simplement  dos  fmus  do  mine  doslinés  à  recevoir  la  poudre 
dont  !'ox|tii)siitn  doit  (N'ionninor  I;i  rii|iltii'o  de  la  paroi  attaquée  ;  d'autres 
Iravaillciil  par  voie  de  liituralion,  de  pression  ou  de  découpage,  dans  le 
but  de  désagréger  la  matière  pour  ouvrir  directement  des  galeries  daiiiS 
les  roches  dures  sans  l'emploi  de  la  poudre. 

Quoique  notre  étude  ait  plus  particulièrement  pour  objet  le  premier 
système  de  machines,  étant  celui  qui  ju3qu*à  présent  a  donné,  relative- 
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meDt,  les  meilleurs  résultats  pratiques,  nous  n'en  dirons  pas  moins 
quelques  mots  du  second,  pour  faire  mieux  ressortir  les  difficultés  que 
l'on  rencontre  dans  ro[)éralion  du  percement  d*un  tunnel,  diflicultés 
tellement  grandes  et  multiples  que  In  plupart  des  moyens  mécaniques 
invf^nlés  jusqu'iri  ont  dù  être  abandonnés  cumme  ne  présentant  pas 
d'avautages  sérieux  sur  les  procédés  manuels. 

Nous  croyons  que,  en  dehors  des  peliles  machines  k  leviers  articulés,  à 

engrenages  ou  à  cammes,  plufôl  outils  que  marhinos  propremeul  dites,  c'est  à 
M.  Cavé  que  l'on  doit  l'un  do?;  ptvuiiers  af»piireil»  imtoinoleurs  à  forer  par  per- 
cussion. Cet  appireil,  d'une  dipposilion  simple  et  pratique,  a  été  breveté  on  oc- 
tobre 1 851;  i)  consiste  en  un  cylindre  dans  lequel  peut  se  mouvoir  un  piston  mû 
par  Tair  comprimé  qui  est  distribaé  par  des  canaux  latéraux,  altemativement 
devant  et  derrière,  pour  obtenir,  comme  dans  une  machine  à  vapeur,  son  niou- 
vomont  de  va-cl-viont.  La  distribution  est  elTocluée  par  une  sorte  de  robinet  à 
oritices  niulii(iles  {|uo  l'ouvrier  mineur  manœuvre  à  la  main*. 

La  tige  prolongée  do  ce  piston,  qui  a  une  longue  course  dans  le  cylindre,  est 
munie  dn  foret  qui  attaque  la  roche  en  agissant  par  percussion,  comme  des 
coups  de  marteau  successivement  répétés.  Pour  (]ue  r.-qipareil  laisse  résister  à 
ces  chocs,  les  conduits  du  rylindro  sont  di>>p()sé5  do  i  Ilo  <oi-|e  (ju'nu  lieu  d'éta- 
blir la  sortie  de  l'iiir  jwr  les  ni^-mes  conduits  qui  ^erven^  a  l'introduction,  cm  a, 
au  contraire,  ménagé  près  do  ceux-ci  a  autres  c  tnduits  latéraux  qui  ne  débou- 
chent pas  aux  extrémités,  de  façon  k  laisser  une  portion  de  l'air  a)-.) ni  produit 
son  eifel  sous  le  piston ,  entre  ce  dernier  et  le  fond  du  cylindre,  et  de  former 
ainsi  lin  matelas  élastique  naturel,  qui  n  timt  le  piston  au  moment  où  il  arrive 
à  la  lin  de  sa  rour^p  cf  l'ompèclie  de  frapper  contre      fonds  du  cvlindre. 

En  Amérique,  plusieurs  nmhines  ont  été  appliquées  pour  remplarer  ie  tra- 
vail manuel  dans  le  percement  des  tunnels.  Cest  ain^  que,  pour  prolonger  le 
chemin  de  fer  de  Troy  a  Buston,  à  travers  le  mont  Uoosac,  les  entrepnmeurs 
ont  fait  établir,  en  t852,  uno  énorme  machine  à  percer  le  rocher,  qui  consistait 
en  un  «v>1énir  de  frii  tes  ritme-^  Tivées  à  mi  In'Ui  mobile  innni  d'un  nrlii  i'  de  l  OUche 
termine  par  un  lorel  ou  perriiir  de  0"'  de  dianjètie.  Sur  cet  arbre  dail  calé 
une  sorte  de  tiimbour,  de  7"' 30  de  diamètre,  garni  à  sii  circonférence  de  cisi-aux 
qui,  en  tournant,  brisa  lent  la  roche  pour  former  une  onlaille  de  tout  le  diamètre 
qU(^  devait  avoir  le  tunnel. 

Quand  l'i  iitnifle  ('i.iit  reronnne  crtffî'n'nnient  profonde,  on  fai^^ail  reculer  la 
machine  oî  on  (  h  irgcait  le  trou  centnd  de  poudre  jiour  f.iire  sauter  la  mine.  On 
enlevait  ensuite  les  éciats  do  rocho  et  on  reprenait  l'opération. 

Les  outils  étaient  animés  d'une  vite^e  de  $  ft  a  révolutions  par  minute  et 
pénétraient  de  i  à  3  mili.  par  révolution  dans  la  roche  de  quartz  et  de  mica- 
tchiste,  mais  ils  s*émouss.nent  rapidement;  de  plui^,  les  manœuvres  pour  faire 
avancer  ou  reculer  la  machine  et  l'eniovomenl  des  déblais  présentaient  de  graves 
diflicuiiés. 

U.  Dumas,  à  ht  'Voulte  (Ardéche),  s'est  fait  breveter,  en  décembre  lâoi,  pour 
un  appareil  h  percer  les  roches,  d^une  disposition  beaucoup  plus  simple  et  au 

1.  Le  (io^vn  et  la  description  détaillée  de  «et  appareil  mnt  donnés  dans  le  vol.  ni* 
du  Geme  industriel,  anoée  18ô2. 
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moins  iiussi  injiénicuse.  La  pièce  principale  de  r;ip[»arcil  se  cornposnil  de  doux 
•jptjmpnfs  de  cercle  (^îrniix  rnpo^rînt  par.illèicment  sur  des  rails  en  fer  fai^  uit  p;ir- 
lie  d'un  petit  bâti  mobile.  L'une  des  extrémités  de  l'arc  de  chaque  segment  eluit 
innoie  d'une  pédale,  et  rextrémUé  oppoere  d*un  eonlre-poids;  centre  était 
relié  h  une  longue  tige  qui  recevait  l*oulîl  percrar.  En  appuyant  sur  la  pédale, 
l'ouvrier  mineur  faiî^ait  osciller  le  segment  dont  la  circonférence  appuyait  sur  lo 
rail;  il  en  résult.iif  nntnn  !1(  iiu  nt  un  iiintivemont  en  arrière  du  centre  du  seg- 
ment et  par  suite  de  la  tis^e  iwirte-outil.  Kn  cessant  en  ce  moment  d'appuyer 
sur  la  pédale,  le  contre- poids  pouvait  agir  pour  laire  osciller  le  segment  en  sens 
inverse  et  ramener  ainsi  rapidement  l'outti  avec  une  vitesse  croissante  contre  la 
roche.  Des  leviers,  convenablement  disposés  pour  ^tre  h  la  porté;»  deVouvriefi 
lui  permcftnifnf  en  outre  do  fairp  tniirnor  les  outils  pour  leur  pénétration. 

A  l  exposition  universelle  de  New-Vork,  en  LS5.'J,  M.  Jenks,  ingénii'ur  à  Bos- 
ton, avait  envoyé  une  machine  à  forer  les  trous  de  mine'  qui,  paraît-il,  a 
donné  des  résultais  assez  avantageux.  Cette  machine  se  compose  de  deux 
balanciers  en  fonte,  reliés  par  des  entretoises  et  montés  sur  un  même  tourillon 
autour  diti[ti  -I  iN  pf-iivent  osciller  librement.  Ce  tourillon  repose  sur  des  coussi- 
nets montés  dans  les  coulisses  d'un  bâti  \erlical,  de  façon  à  pouvoir  occuper  sur 
ce  bàlt  des  hauteurs  \ariablcs  à  volonté.  Une  tij^e  en  fonte  portant  le  trépan  est 
placée  entre  les  deux  balanciers;  elle  est  composée  de  plusieurs  pièces,  peut 
tourner  au  moyen  d'un  mécanisme  en  endiquetage,  et  se  déplace  horizontale- 
ment pour  faire  percuter  l'outil  sur  la  roche.  Ce  mouvement  e-l  rommunitjué 
par  deux  c^immes  à  développante  et  :i  rliri'o  rapif!<\  fixées  sur  l'ax»^  du  h.iînnrier. 
Un  fort  cylindre  en  caoutchouc  est  dispfjse  derrière  la  li.i;e  pour  atténuer  les 
chocs.  Le  moteur  de  l'appareil  est  une  machine  à  vapeur,  disposée  avec  sa  chau- 
dière sur  le  même  châssis  en  bois  qui  sert  de  patin  ou  de  socle  à  toutes  les 
pièces  dont  cet  appareil  est  composé*. 

Vers  IS'i.'i,  .M.  Mauss,  inîfninir  tîicn  connu  pour  son  insddlation  du  plan 
incliné  de  Liège,  proposa  un  nouveau  perforateur  qui  agissait  par  voie  de  per- 
cufision  et  brisait  la  roche  en  petits  fragments  à  l'aide  de  coins.  Cet  appareil 
opérait  moins  rapidement  que  la  mine,  mais  préi^entait  l'avantage  de  ne  point 
néces-^iier  une  ventilation  aussi  énergique  à  l'intérieur  de  la  galerie,  comme 
cela  e.st  indispensable  pour  évacuer  Ip'î  'jhz  développés  par  la  poudre.  Cet  appareil 
était  actionné  au  moyeu  de  roueâ  hydrauliques  et  par  l'entremise  de  cordes  et 
de  poulies. 

Après  M.  Hauss,  M.  Colladon,  ingénieur  très^istingué,  professeur  de  méca- 
nique à  Genève,  prit  un  brevet  dHovention  en  Fr.m*  r.  le  30  juin  1<^55.  pour 
rpns'^mhlc  d'un  appareil  destiné  non-seulement  ii  pciforor  (l(>s  tious  do  mine, 
mais  cnrnn'  ii  ventiler  et  regirr  l,i  iniiiK  r.iiiirc  (i;ins  Irs  galeries.  Dans  ri'  svs- 
léme,  la  pui.»sancc  motrice  fait  mouvoir  I  outil  excavateur,  et  l'air  est  comprimé 

1.  Ces  reateignemeots  «ont  donnés  dans  ua  ouvrage  d<  m.  G.  Lambert,  ingénieur 
de»  mloei  de  t«d|^iiiifr.  On  brevet  a  été  pris  dan»  ce  pays  pour  cette  madiine,  à  la  date 

du  2i  novembre 

'2.  D'après  raui»*ijr.  oHto  machine,  lanc»  »-  h  h  vilcsse  de  lOO  à  150  rmipn  par  minn»*-, 
avec  uiio  force  de  3  chevaux,  pnut  forer  un  trou  de  10  à  15  centimètres  de  diamètre,  à 
raitoa  de  l'*90  de  prof)»ndear  par  heure  dan»  dn  granit  daQuincy,  ans»!  dur  que  la 
ptoput  des  grès  que  Ton  reneontra  daoa  les  minea. 
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par  des  pompes  au  moyen  d  un  moteur  hydraulique  ou  d'une  machine  ù  vaptur 
située  en  dehors  du  lunoel  :  un  lubc  métallique  à  coudes  «irticulés,  pouvant  s'al- 
longer ou  se  raccourcir,  est  monté  sur  des  galets  qui  facilitent  son  déplacement 
dans  toute  la  longueur  de  la  galerie;  il  sert  de  conducteur  au  fluide  moteur  qui 
traverse  un  double  a|)piireil,  nommé  régulateur  de  Ja  température.  Li  ventilation 
complète  du  tunnel  cL  l'arrivée  d'un  air  -oc  et  fraiïi  à  son  extrémité  interîmiro 
se  trouvent  réalisées  par  le  jeu  du  recejiteur  pneumatique,  qui  laisse  ech  ipper 
dans  le  tunnel  Tair  comprimé  qui  a  agi  sur  les  organes  mobiles.  L'excavateur 
proprement  dit  présente  des  dispositions  analogues  à  celles  d'une  machine  à 
vapeur,  montée  sur  un  cliariot  à  6  roues.  La  tige  du  pi!>lcn  actionne  un  arbre 
à  manivelle  muni  de  cammes,  drplinrr-  h  faire  mouvoir  h  >  nuiils'. 

Également  en  4  855,  M.  T.  Bartiell  prit  une  patente  pour  un  appareil  (lerfora- 
lenr  locomobile,  composé  do  deux  cylindres  placés  dans  le  même  axe  à  la  suite 
l'un  de  Tautre.  A  côté  de  la  tige  du  piston  du  premier  cylindre,  ou  cylindre  à 
vapeur,  est  fixée  une  seconde  tige  munie  également  d'un  piston  Tonciionnant 
dans  le  second  rylinflre,  on  rf/finffre  pneumati'/iir.  n.in's  ce  sfcoiid  c  ylindre 
fouclionno  un  troisième  piston,  à  la  tige  duquel  est  lixe  1  ould  perceur.  Entre 
les  deux  pistons  qui  se  meuvent  dans  ce  cylindre,  il  y  a  une  certaine  quantité 
d'air  comprimé  par  l'action  du  piston  li  vapeur.  Cet  air,  agissant  comme  le 
ferait  un  ressort,  chasse  à  fin  de  course  le  fleuret  avec  force  sur  la  roche;  lors 
du  tiinnvement  en  retour,  une  portion  de  <el  air  s'érluippe  par  une  snuipape.  Le 
troiï-ièmo  piston,  sous  Tinfluence  du  vide  ainsi  obtenu,  rétrograde,  m-m.  arrivé 
à  la  limite  de  course,  une  lumière  livre  passage  à  une  petite  quantité  d  air 
égrile  à  celle  qui  s'est  échappée.  Toutes  ces  opérations  sont  combinées  pour  que 
Toutil  puisse  frapper  de  SOO  à  300  coups  par  minute. 

M.  H.  N.  Poi  rier,  en  1856,  s'est  fait  breveter  en  Angleterre,  en  France  et  en 
Belgique,  pour  une  mnrliinc  à  forrr  Ip  roc,  laquelle  repose  siir  le  même  principe 
d'actiuu  que  celle  essayée  en  .Amérique.  Otto  machine,  destinée  ii  percer  une 
g»lerie  cylindrique  de  V  de  diamètre,  est  pourvue  d'mie  série  de  piodie  on 
boucharde  multiple,  armée  do  pointes  et  de  ciseaux  d'acier,  et  est  reliée  au  pis- 
ton d'une  machine  à  vapeur  ou  à  air  comprimé  (|ui,  par  sa  force  expansive, 
chasse  en  avant  cet  outil  contre  la  rorlip.  Son  ntiido  innteur.  vnpriir  ou  air,  est 
introduit  dans  le  cylindre  par  un  (Iroir  de  distribution  équilibré,  manœuvré  par 
une  petite  machine  k  vapeur,  dite  petit  cbe\al.  La  tète,  armée  de  pointes, 
nrappe  la  roche  suivant  une  succession  de  petits  coups,  et  en  mémo  temps 
tourne  lentement  au  moyen  d'une  roue  hélicoïde  et  d'une  vis  sans  Gn  commandée 
par  un  rochft  qui  aiiit  au  retour  de  la  l^'tc.  ('«•  roclict  est  aciionné  par  le  petit 
cheval  qui,  en  même  temps,  fait  avancer  (»eu  à  peu  la  machine  par  l'iiilermé- 
diaiie  d'une  longue  vis,  cheminant  dans  un  fort  écrou.  Celui-ci  est  fixé  à  uo 
support  arrêté  par  des  boulons  implantés  dans  la  roche.  Sous  la  machine  est 
disposé  un  nH-c  iiii>nio  composé  d'une  rârie  de  lames  articulées,  animées  d'un 
mouvenu'nt  alternalirde  va-«  l-\ii'nt  C(  mnuini<|ué  par  îe  petit  cheval  C(»^  lames 
font  l'onire  de  rama<^<:eur  pour  entniiner  et  jeter  derrière  la  machine  les  débris 
de  la  roche  qui  sont  tombés  sous  l'action  des  outils. 

Une  machine  d'une  disposition  analogue,  mai.-  qui  pantt  d'une  construction 

1.  Nous  avons  donné  un  éutin  et  «ne  description  de  Tuppanii  de  M.  Colladon  dans 
le  vol.  XV  du  Géniê  Mmtrid  { février  18S8}. 
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un  peu  piu8  sim[)lo,  a  clé  ap|»liqu<'(%  |i.ir<iît-il,  on  Aneh'torip.  aux  houillères  de 
Droomshill,  en  Norlhumberland,  par  MM.  Johnson  pl  Dixon,  de  NcwcasUo-sur* 
Tyne.  Cette  machme  est  pourvue d*ime  espère  de  tantud  louniant,  de  0*4S7  de 
diamèlref  qui  est  en  satUiesur  le  côté  du  bdti«  lequel  esi  monté  sur  des  roues.  Elle 
esl  mise  en  mouvement  par  une  vis  sans  fin,  .u  tionm^e  par  un  arbre  prihcipiii 
et  des  engrenages  calés  •■ur  les  essieux  <lc>^  ronos  de  manière  à  faire  avancer  la 
machine  peu  à  peu  sur  le  sol.  Le  taraud  est  animé  d'une  vitosso  de  oOO  tours 
pur  minute,  à  l'aide  d'une  roue  dentée  Oxée  sur  l'arbre  principal,  mis  en  mou* 
vemcnl  par  raclion  altemalive  des  tiges  des  pistons  d'une  double  machine  h  air 
monlée  sur  le  bâti  mobile  de  l'apparpil.  L'ouiil  esl  dispo>c  pour  avancer  do  90 
cenlimètres  par  niinule,  au  moyen  d  un  encliquelage  automaliqn»».  c>«t  à-diro 
quti  le  taraud  eu  tournant  avance  et  pénètre  de  cette  quanlitc  dans  la  houille. 
Le  bloc  ainsi  miné  est  calé  pour  prévenir  sa  chute  jusqu'au  moment  où  il  est 
nécessaire  de  l'abattre,  ce  qui  se  fait  en  insérant  un  coin  dans  sa  partie  supé- 
rieure. 

M.  Colliitlon,  dont  plus  haut  nous  avons  décrit  le  système  do  tubos  arti- 
culés, servant  de  réservoir  et  do  dislribuleur  à  l'air  comprimé  (force  molrue 
de  l'appareil  perforateur),  propose,  dans  une  demande  de  brevet  en  Sardaigne, 
à  la  date  du  30  juin  4857,  phisieurs  nouveaux  appareils  de  ce  ^nre.  Le  premier, 
indique  avec  plusieurs  modifications,  est  composé  d^un  cylindre  muni  de  S'a 
boite  de  tii;*iri{uilion  d'air,  et  son  piston  fait  mouvoir,  an  moyen  d'une  Imverse, 
deux  bielles  qui  attaquent  un  arbre  coudé  à  double  manivelle,  (.et  arbre  est 
muni  de  deux  \oIanis  réj^ulatcurs  et,  à  ses  cvlrémilés,  de  deux  autres  mani- 
velles qui,  par  les  bielles,  donnent  un  mouvement  de  va-etr>vient  h  deux  porte- 
oullls  guidés  par  dos  glissières^.  L'ensemble  de  cette  mac  h  me  esl  monic  sur  une 
plalo-formo  circulaire,  reliéo  à  une  cnvoiip  renversée  garnie  d'un  ci>ti-sin  élas- 
tique, desiiné  à  faire  joinl  élanclie  contre  le  rocher.  Ce  joint  a  besoin  d  t^lro 
élanche  parce  que  dans  la  cuveile  on  fait  le  vide  pour  la  faire  adhérer,  connue 
une  ventouse,  au  rocher,  de  bçon  à  appliquer  et  maintenir  la  machine  contre 
lui  en  un  point  quelconque,  malgré  la  pesanteur  et  les  forces  réactives  des 
ontil-j.  Cet  appareil  présente  donc,  comme  caractère  essentiel,  i'Hiéc  d'un  moteur 
à  air  comprimé,  servant  à  mouvoir  tout  un  syslème  d'ou'ils  perci  urs  ol  ensuite  à 
ventiler,  combiné  avec  l'emplui  du  vide  servant  à  ûxer,  .-ans  cchafaudage,  une 
base  dans  des  directions  quelconques.  Pour  faciliter  et  augmenter  l'eflTet  de  la 
pondre  et  pour  anwner  le  détecbement  des  prismes  ou  des  cylindres  découpés 
par  les  outils,  M.  Colladon  a  imaginé  de  projeter  à  l'inlérieur  des  jets  d'air  com- 
primé fil  de  gaz  combustible,  qui  niïi^sent  pour  d/r!arer  de?  fissure*,  f.e?  trous 
de  mine  sont  élargis,  à  cet  eiïet,  au  moyen  d  un  petit  appareil  qui  s'introduit 
dam  le  trou  pratiqué  par  le  perforateur.  Après  cette  introduction,  des  ressorts 
intérieurs  permettent  à  des  lames  ou  couteaux  de  se  développer  li  l'extrémité; 
alors,  en  faisant  tourner  l'appareil,  les  couteaux  élargissent  le  trou.  Quand  le 
rond  e.st  assez  l'Iari^i.  on  relire  les  parties  saillantes  des  couteaux  en  faisant 
reculer  des  talons  qui  les  maintenaient. 

Les  autres  appareils  proposés  par  M.  Colladon  diflërent  assez  sensibkment 
du  précédent;  ce  sont  de  simples  outils  indépendants  de  la  machine  aéro- 
motrice qui  les  actionne.  Ces  outils  sont  composés  de  deux  leviers  ns<Mllant 
sur  des  axes  (|iii  font  partie  d'un  cii.Usis  (]ue  l'on  fixe  ?nr  îo  ^ol.  C.v>  doux 
leviers  sont  reliés  par  une  traverse  qui  est  entaillée  au  milieu  pour  recevoir  une 
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camme,  mu«  par  la  iiMchiD«  motrice^  et  dosUnée  à  lai  dooDer  un  imwvMieiii 
dans  un  &cnft.  de  gauche  à  droite  par  exemple,  tandis  que  de  Torts  ressorts 

letidenf  à  h  ramoner,  en  sons  invers*»,  aussitôt  que  la  parlio  «aillante  de  la 
camme  l  a  abandonnée.  Les  exiiemUes  supérieures  des  deux  leviers  sont  termi- 
nées en  forme  de  secteur  avec  gorge  demi-cylindrique,  revéltte  d*ttAe  sobstance 
souple  et  éîasLique,  pour  recevoir  une  longue  lige  garnie,  k  l'un  de  ses  bouts, 
de  I'i»ulil  percuteur.  Il  ré^ulle  de  ces  conibinaii-ons  qu'à  cliaquo  révolution  de 
1'.  ri  re  ii  cumm".  eelle-ei  (frplnrc  în  !rn\er-e,  Ijijuel!f\  Tialurellempnt.  entraîne 
les  deux  leviers  diins  la  direction  du  nu»u\ement  qui  lui  est  communiqué,  et 
ceux-ci  l'arbre  porte-outil  ;  quand  la  camme  échappe,  les  ressorts  ramènent 
brusqueroenl  les  leviers  dans  la  direction  contraire  et  Foutil  vient  frapper  la 
roche.  Une  disposition  de  roues  et  de  cliquets  ponitet  à  l'outil  d'avancer  an  far 
et  h  mesure  que  par  ses  coiip^  répétés  il  f!f'*îa,i:réj;e  la  matière. 

Le  11  septembre  M.  de  l'ici^rne  lit  la  demande  d'un  brevet  pour  un 

appareil  raboteur  et  perceur,  de^lllle  a  détacher  les  bloc»  que  l'on  veut  faire 
sauter  à  la  mine.  Le  mode  d'action  de  cet  appareil  consiste  dans  l'appUcalion 
d'une  couronne  armée  de  dents,  que  Ton  Tait  avancer  en  tournant  contre  ta  roche 
pour  y  pratiquer  une  incisitm  d'un  grnnd  di;imètre.  Le  centre  de  cette  coumnne, 
relie  par  de»*  bras  un  moyeu,  est  nuiiii  d  une  mèrhe  ou  tleuret  qui,  m  méuie 
temps,  creuse  un  trou  de  mine.  C  est  en  cliargeant  de  poudre  ce  trou  que  Ton 
détache  le  bloc  circubire  divisé  per  les  couteaux  dont  la  couronne  est  armée. 

En  novembre  1858,  HH.  &:hwarlzkopr  ei  Phiiippson,  eonatrnctours  à  Berlin, 
prirent  un  brevet  en  France  pour  la  machine  à  percer,  à  la  fois  simple  et  ingé- 
nieuse, qui  est  n'préseotée  sur  la  pl.  8,  et  dont  nous  donnons  plus  loin  une  des- 
cription complète. 

Le  39  décembre  de  h  même  année,  H.  Sommeiller,  ingénieur  h  Turin,  se  fai- 
sait breveter  pour  le  perforateur  h  air  comprimé,  qui  est  également  représenté 
sur  la  pl.  8. 

Depuis  l'apparition  de  (  es  deux  deriùi  res  m:ichine?',  qui  nous  paraissent  les 
plus  perfectionnées  et  les  plus  piiiiiquea  iiii>e.s  en  œuvre  jusqu'ici,  nous  n'avons 
à  citer  que  quelques  brevets  pour  des  machines  dont  les  résultats  ne  nous  sont 
connus  qu'imparfaitement. 

Nous  pouvons  citer  le  brevet  du  il  juin  1859,  délivré  à  M.  Lisbert,  ingénieur 
des  miees  de  Balli-Grenny.  L'uutil  ipii  a  f.iit  l'rrltj  't  de  relte  demande  de  brevet 
se  compoi^c  d'un  cadre  rectangulaire,  muni  inlei  leiirt'iiifui  de  rainures  à  queue 
d'hiroude,  dans  lesquelles  peuvent  glisser  les  deux  branclufs  dune  fourche  armée 
de  griffes.  Ces  branches  sont  pourvuesd'encoches  qui  permetient,  au  moyen  d'une 
vis  et  d'un  petit  appareil  à  engrenages  situé  h  la  partie  supérieure  du  cadre,  d'al* 
Ion  per  ou  de  raeeourrir  l'ensemble  de  ces  deux  parties,  de  façon  à  pouvoir  étendre 
la  loiirclic  jusqu  a  ce  que  ses  î^rifTes  et  d'autres  j^nlies  semblables  dont  le  cadre 
est  également  muni  pressent  foriement  les  deux  points  opposés  de  la  galerie  pour 
y  fixer  l'appareil  solidement.  Le  porte-oulil  est  formé  d'une  botte  en  tôle,  qui  peut 
se  mouvoir  le  long  du  cadre,  muni  h  cet  elTet  d'une  crémaillère  engrenant  avec 
une  roue  située  dans  la  boite,  laquelle  est  traversée  par  une  vis  qui  reçoit  l'outil 
perceur  à  son  extrémité.  Cet  outil  est  formé  d'une  barre  d'acier  corroyée  con- 
tournée en  spirale.  Un  appareil  de  ce  genre,  du  poids  total  de  60  kilog.,  a  été 
essayé  dans  la  mine  d'Annezin  et  a  donné  les  résultats  saiTanto  :  dans  un  ichlsle 
dur  on  a  foré  0»60  de  trou  en  6  minutes,  comprenant  la  pose  de  l'appaieil,  le 
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changpmpntd'orit»!  pendant  le  forage  et  le  forage  lui-nirino  ;  d;ms  un  schisfe  moins 
dur  on  a  foré  0»*  95  en  8  miouleâ  et  demie,  et  on  a  traverse  une  i  arre  de  car- 
bonate de  fer  de  0"05.  Dura  des  grée  à  gros  grains  on  a  foré  0*865  en  tS'  ^. 
Un  appareil  à  percer  les  Irous  de  mine,  par  M.  Desrbanips,  a  fait  Tobjet 

d'une  demande  de  brevet  en  Belgique,  le  20  teeptembto  1859. 

Cet  npjnuci!  o>t  roinposé  de  levier?  qtii  reçoivent,  par  l'aclion  d'une  camme, 
un  mouveiiienl  curviligne,  qui  est  tranbformé  en  rectiligno  de  va-et-vient  par 
l'inlermédiiiire  d'un  pii^ton  et  de  bielles.  Un  mouvement  de  haut  en  bas  est  com* 
muniqué  aux  leviers  par  un  poids  qui  imprime  une  secousse  dont  la  violence  est 
proportionnelle  à  ce  poids  diminué  ou  auginenté  selon  la  dureté  des  roches.  Des 
guides  en  arc  de  cercle  permolioia  de  diriarer  le  ciinon  qui  rernit  li'  [,i^ton  vers 
tous  le?  points  do  la  ligne  verticale  de  la  galerie.  Le  pivul  sur  lequel  tourne  tout 
l'appareil  permet  d'en  faire  autant  sur  la  ligne  horizonlalc,  de  manière  que  tous 
les  points  da  fond  de  la  galerie  peuvent  être  attaqués.  Le  piston  est  formé  de 
deux  pièces  Brunissant  par  me  vis,  -fenrant  à  allonger  celui-ci  au  fur  et  à  me- 
sure do  [';i\nnrement  du  trou.  Le  tnnitvfment  d'itvpnce  rst  im[ii  iiiU'  à  cette  vis 
pnr  un  polit  lov  ier  à  rochel,  adapté  au  gidnil  hnicr  et  ii :,'i-->,int,  par  une  petite 
roue  deutée  luootée  t>ur  io  piston,  de  manière  à  donner  un  mouvement  de  rota- 
tion au  trépan.  Des  roues  dentées  servent  è  établir  une  vIteBse  convenable  pour 
obtenir  un  avancement  faciiUatif.  Tdut  l'appareil  est  monté  sur  quatre  roues,  de 
fiirrin  à  pouvoir  aisément  le  reculer  lorsqu'il  est  nécessaire  de  faire  éclater  la 
mine. 

Le  27  octobre  18  )9,  M.  Dartois  prit  un  brevet  en  Belgique  pour  un  appareil 
k  forer,  composé  d'un  mandrin  creux,  dans  lequel  s'introduit  le  foret,  fixé  k 
Taide  d'une  c;dc  en  acier  qui,  6Q  même  temp»,  rend  solidaire  ce  mandrin  avec 
une  vis  alésée  à  l'intérieur  pmir  Io  rocevoir.  L'écrou  de  la  vi>  n  la  forme  d'nn 
c<NnP  tronqué,  et  est  tourné  exierieiiremont  pour  re<'evoir  un  manchon  de  même 
forme  que  I  écrou,  de  manière  à  exercer  un  frottement  uniforme  sur  tout  son 
pourtour.  Un  levier  à  main,  monté  k  ressort,  embrasse  cet  écrou  et  permet  de 
rentratnerau  moyen  d'ergots  dont  il  est  muni,  de  façon  à  communiquer  à  la 
mèche  le  mouvement  rotatif  nécessaire  à  l'action  du  forage. 

En  mai  t860,  MM,  Valiaury  et  A.  Huquet  se  sont  fait  breveter  pour  une  ma- 
chine à  percer  des  galeries  sans  cmp  ui  de  la  puudro.  Celte  machine  se  compose 
de  plateaux  circulaires  en  fonte,  adaptés  k  intervalles  égaux* rar  un  arbre  l»ri- 
zonlal  et  armés  sur  un  point  de  leur  circonférence  d'outils  d'acier,  analogues  k 
oeux  fixés  sur  les  machines  à  travailler  les  métaux.  Les  plateaux  étant  animés 
d'un  mouvement  do  rotation,  |o>  outils  qu'ils  >nppor(pnf  attaquent  ol  mncr^nt  la 
roche  et,  en  la  triturant  et  la  ré<iuisant  en  poussière,  y  creusopt  des  entailles  de 
0"  Î6  de  largeur.  0"'75  de  profondeur  et  ï"ÎO  de  hauteur,  en  laissant  entre  les 
entailles  des  cloisons  de  0"30  d'épaisseur,  lesquelles  cloisons  se  trouvent  ainsi 
isolées  des  deux  côtés,  et  peuvent  alors  être  abattues  au  moyen  de  coins  et  de 

Jeviors. 

FnTin,  1^  I  l  nm  1861,  M.  Macliecourt,  ingénieur,  prit  un  brevet  pour  un  forpl 
à  MS  à  manivelle,  destiné  à  apporter  un  bénéûce  .appréciable  sur  les  moyens  or- 
dinaires du  forage  manuel  par  percuâsion.  C'est  un  petit  outil  simple  et  léger 
que  Ton  applique  contre  la  muraille  de  la  galerie.  Une  mèche  que  l'on  fait  tonr- 

1.  BMttm  4»  la  Société  dt  l'indmtrh  mùtéralê  da  Saii^Êti$nn»  (1862). 
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ner  rapidement  à  la  nam  avance  dans  la  roche  d'une  quantité  plua  ou  moina 
grande,  suivant  ton  degré  de  dureté  el  la  puwanoa  exercée  par  l'onvrier  chargé 
de  la  conduite  de  l'appareil. 

L'aperçu  historitiue  «lui  précède  est  plutôt  destiné  à  faire  apprécier 
la  nature  des  elforls  teotés  dans  le  but  de  substituer  les  moyens  méca- 
niques au  travail  manuel  pour  le  percemoit  des  galeries  de  mines,  qu'à 

donner,  comme  on  Ta  remarqué  sans  doute,  les  résultats  pratiques 
et  économiques  que  ces  procédés  sont  appelés  à  rendre.  Nous  allons 
romlilpr  eette  lacune  en  faisant  connaître  on  détail  les  r ombinnisons  mé- 
(  ani<|iu  s  des  deuK  moilieurs  appareils  de  ce  genre,  et  les  résultais  obte- 
iiii-i  ji  ir  leur  emploi. 

Cuiiiiue  ce  sont  ptincipaleineut  les  travaux  immenses,  nécessaires 
pour  opérer  le  percement  du  klont-Cen'is,  qui  ont  donné  dans  ces  der- 
nières années  un  nouvel  élan  à  Tétude  de  ces  machines,  en  mettant  à 
l'ordre  du  jour  le  problème  des  appareils  perforateurs  mécaniques  à  ac- 
tion rapide,  nous  cToyoDS  devoir  dire  un  mot  de  Tensemble  de  cotte 
opération  gigantesque. 

Lps  explorations  Taites  depuis  le  Sioiplon  josqu'aux  Apennins  ont  démontré  que 

le  passage  qui  s^iiisfait  à  la  condition  de  la  communication  la  plus  directe  avec 
la  rapitnlo  do  la  France,  cl  qui,  en  même  temps,  |)n''?ente  le  moins  de  tiifîlcuîté*, 
S(«  irouvc  pliicc  entre  Bardonèche  et  Modanc.  A  cet  endroit  l'c|<.ii>seur  de  la 
niuiitu^iiu  est  du  13  kilunièlrcs  enviruii.  L'élévation  ne  pcrmeUant  pas  d'cm> 
ployer  les  puib;  pour  entreprendre  le  tunnel  sur  plusieurs  points,  Il  ne  restait  donc 
qu'un  moyen,  celui  do  travailler  seulement  aux  deu\  extrémités.  Mais  ici  surgis- 
saient plusieurs;  difRcullés,  d'abord  celle  du  lemp-  imis  c<'lle  de  la  OODSlita- 
tion  eéf)!o<rique  delà  montnjrne,  do  l'aération  eletiliii  du  deblajcmonl. 

Leiudo  du  terrain  a  permis  de  faire  roconnaltro  que  do  certaines  couches 
pourraient  bien  présenter  une  grande  résistance  à  la  perforation,  mais  qu'elles  ne 

I.  P.ir  les  moyen*!  oriIin;^ir«»«,  on  n«  comptait  pai  nmiii'i  de  M  an*;.  L'avancement 
moyen  sur  un  parcours  do  100  mètres  fait  à  la  main  a  éu}  de  0"90  par  'ii  heure»,  avec 
trois  escouades  d'ouvriers  travaillant  liuft  heons  coosécutlven,  et  en  perçant  une  galerie 
de  4  mètres  de  largeur  sur  3  mètres  de  hauteur,  ce  qui  ferait  dans  ces  conditions,  pour 
les  deux  côti^s,  1"'80  d'avancement,  soft  Ip  travail  d'environ  vingt  annèç"»  «snn  rhAmsip» 
U'uu  instaut.  ^iateoaot,  eu  compuinl  le  temps  nécessaire  pour  l'élargissement  du  tun- 
nel, qui  doit  KKùr  8  mètres  sur  6,  «a  tenant  compte  de  la  dilBculté  des  déblaia,  surteut 
ou  arrivant  vers  le  miliru  du  «irmtprrain,  des  arridrnfs,  etc.,  on  voit  qiin  ce  tfmp»  n'est 
pas  cxag(.Vé.  Par  les  résultaf^  obtenus  au  moyeu  des  nouveaux  appareils  perforateurs  de 
M.  Sommeiller,  on  estime  qu  t>  le  percement  de  ia  galerie  pourra  se  faire  trois  fols  plus  vite. 

Par  une  convention  du  7  mai  18C2,  promulguée  le  16  juin,  il  a  été  entendu  entre  iea 
pouvememenls  français  et  if;ilir  n  ([uc  le  souterrain  du  Mont-Cenis  s<'ra  rxtVtiii*  par  les 
soins  et  mus  la  responsabilité  du  g:ouveroemorit  italien.  La  dc^pensc  du  gouvernement 
français,  pour  le  percement  sHné  sur  son  territoire,  est  fixé  à  tTorf^it  à  tO  roilKona  de 
francs  pour  le  cas  où  la  durée  des  travaux  serait  de  25  ans;  daaa  le  cas  où  ils  seraient 
t<»rmin^  nvant  ce  dt'hii ,  le  cjipilal  de  iO  millions  sera  augmenlt'  tî'nnr;  prinif»  do 
500  mille  francs  pour  cliaque  année  de  réduction.  Si  les  travaux  duraient  moins  de 
15  ans,  la  prime  aen  portée  à  IMW  mille  fruica  par  diMpie  année  dont  ee  délai  aura  été 
réduit. 
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lievaierti  pas  èlre  très-puissantes  et  que  les  autres  pouvaient  être  attaquées  faci- 
lemeatpar  ia  mine.  Cest  alors  quo,  pour  accéién^r  la  perforation  de  la  (<alerte  el 
opérera  ventilaiion,  MM.  MausselGoJladoilt  imaginèrent,  chacuDde  leur  côté, 
les  «■yst^incs  fort  ingénieux  dont  nous  avons  parlé  plus  haut,  mais  qui.  hii>>  !nt 
des  (IniifP"*  =nr  !piir  surrè»,  ont  ('(é  rpjpfr^s.  Do  nf>iivp|!(»s  études  fiirciiL  entre- 
prises par  MM.  Souinirilier,  Gratloiie  et  Grandi',  *|ui  coml)inerenl  un  système 
complet  d'apiwireiis  propres  h  pourvoir  »tDultaiiéœeiii  à  la  ventilation,  à  la  per- 
foration et  au  déblayerocnl. 

La  base  de  lO  sy>lèino  est  une  machine  destinée  à  comprimer  l'air,  dite  coin- 
prfsxfiiir  hj/ffrnnh'iitir .  <jui  consiste  en  un  siphon  renver-é,  en  rommiinir:iti(*n 
d'un  cote  avec  une  prise  d'eau,  et  de  l'autre  avec  un  réservoir  à  air.  L  eau  des- 
cend dans  la  première  branche  du  siphon,  remonte  dans  la  deuxième  et  y  com- 
prime l'air  qui  s'y  trouve;  cet  air,  lorsqu'il  est  arrivé  k  un  degré  euHisant  de 
force  élastique,  ouvre  une  soupape  qui  l'introduit  dans  un  rércrvoir.  Alors  une 
soupape  de  vidnn^e  «j'ouvre,  et.  lor>(]ne  l'eau  de  la  deuxième  branche  du  >iphon 
e»t  cv.icuue,  ie  mouvement  recommence'.  Lo  jeu  des  soupapes  d'admission  est 
réglé  par  quatre  peliles  machines  de  huit  chevaux,  fonctionnant  par  l'air  com- 
primé, et  qui  actîonoeni  deui  arbres  à  cammes,  agissant  par  )'intemédîaire  d'un 
balancier  sur  la  tige  des  soupapes.  L*air  est  maintenu  dans  le  réservoir  à  une 
pression  constante  au  moyen  d*ui  e  colonne  d'eau  qui  communique  avec  un  réser- 
voir supéiieur.  Là  force  vive  acquise  par  l'eau  dans  le  siphon  est  utilisée  pour 
opérer  la  condensation  de  Tatr;  ainsi ,  avec  une  chute  d'eau  de  S6  mètre?,  on  a 
pu  comprimer  de  l'air  à  6  atmosphères,  soit  à  peu  près  de  6S  mètres  d'eau  de 
pression 

On  a  calculé  que,  pour  l'uénilion  néee-;<;^ire  an  refimlemeiil  de  l'air  vicié  par 
la  lumière  et  par  la  poudre  employée  i)our  les  minas  il  fiiHait  dans  chacun  des 
deux  troncs  de  galerie  environ  8000  mètres  cubes  d'air  libre  par  S4  heures,  à  la 
prt«sion  atmosphérique,  soit  tl^*'  091  par  seconde,  ce  qui  demande  une  force 
théorique  de  23  cht'Viiux. 

Iluil  |»orfnrateurs  fonctionnant  sinuillnn(''ment  sont  nécessaires;  chacun  d'eux 
dé|>en?o  environ  0"'"^  ts^(»  ti;iii-  comprimé  i>ar  ininiite,  et  marche,  on  tenant 
compte  du  temps  pendant  lequel  te  lonl  expluï>ions  et  les  df biais,  de  14  à 
15  heures  sur  S4;  cela  représente  donc  pour  les  huit  machines  une  dépense  totale 
par  ii  heures  de  mètres  cubes  d  air  comprimé,  ou  6S50  mètres  cubes  d'air 
lii'ie.  On  ^  oit  donc  que  l'échappement  des  machines  n'est  pas  loin  de  fournir 
tout  l'air  nécessiure  ii  l'aérage. 

Le  vulumo  d'eau  dépensé  par  un  compresseur  est  évalué  par  M.  ÎSohlemoire, 
en  tenant  compte  des  pertes  de  toute  espèce,  à  0">>«'080  par  seconde ,  ce  qui 

1.  Nous  croyons  que  le  principe  de  cet  appareil  est  AC\  h  M.  de  Caligny,  qui  en  a 
fait  le  sujet  d'une  note  à  TAcadéniie  ries  "^ripnre»»,  il  y  ;i  <1 '•jà  plusieurs  années.  Voir  la 
dcs!cripli«.n  de  cet  appareil,  vol.  xix  du  dénie  niduslrifi,  janvi  r  l^t^O. 

%.  La  force  motrice  a  été  empruntée  au  torrent  de  Melesf^t.  Un  canal  de  3  kilomètres 

fîe  (ti'vcl'ipprmr'nt  peut  nmerer  1.'>00  Ijtr"s  d'f  nti  |i;ir  '-ri;  onde  à  uni;  tiautetir  de  5'  iiirtres 
au-dessus  du  niveau  de  rtcoulcmcot;  on  a  donc  à  tu  rigueur  une  force  de  901)  chevaux, 
plm  que  suffisante,  et  qu'on  est  loin  d'employer  auJourd*ho!.  Le  bassin  utite  n'est  qu'à 
M  mètm  an-desaiis  do  la  vidange,  et  le  canal  n'amène  quo  600  litres  par  seconde  ; 
oti  se  conu>ntc  dooc  d'oae  (brce  encore  surabondante  de  208  cbevaui.  (Rapport  de 
M.  .Nohlemaire.) 
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ropr(<>nnte.  avoc  la  chute  de  S6  mètres,  ane  dépense  de  travail  de  tl*^?!,  et  un 

rendement  de  .%  p.  100. 

Miiigré  les  bons  résultats  oht'Miu^  (iar  son  corapresseur  hydraulique,  M.  Som- 
meiller a  imaginé  un  nouvel  appareil,  pour  lequel  il  a'eet  fiiit  breveter  le  tO  mars 
IS60,  et  qui  présente  sur  le  premier  l'avantage  d'être  d'une  disposition  plus 
simple.  C  osl  une  sorte  de  pompe  à  air  composée  d'un  cylindre  horiKOntal  plein 
d  e;iu  dans  Irqui'l  «se  metil  un  pi«;lnn.  o[  <]p  (]pux  rylindre<  verticaux  recevant 
l'air,  cl  muni??  chacun  de  deux  soupapes  s  ouvrant  en  sens  inverse.  Ces  soupapes 
sont  constamment  noyées  par  un  filet  d'eau  tombant  d*UQ  réservoir  supérieur 
disposé  entre  les  deui  cylindres  yerlicsuK.  Le  piston ,  aciionné  dans  un  sens, 
bisse  entrer  dans  le  cylindre  vertical  duquel  il  s'éloi;,'ne,  non-seulement  Tair, 
mais  l'eau  qui  rernuvro  la  sntipap-»  s'ouvrant  du  delinr>  or»  dedans,  de  telle  sorte 
que,  dans  la  marrlie  en  sens  in\e^^o  du  piston,  celui-ci  rel'oulo  hors  de  l'appareil, 
par  la  seconde  soupape  s  ouvrant  du  dedans  au  dehors,  outre  l'air  aspire  par 
lui,  le  petit  excès  d*eaa  ;  de  cette  manière  le  refoulement  de  tout  Tair  est  assuré. 

Tel  est  Tensemble  du  système  en  voie  d'application  pour  Timmense  entreprise 
du  percement  du  Monf-Cenis,  et  dont  voici,  en  ré-umo.  dor.ntMS  principales 
relatives  à  la  galerie,  La  lnni.'iinur  totale  sera  de  I  L'.'iOO  nu  tro^:  elle  sera  tracée 
dans  un  même  plan  vertical,  mais  elle  se  divisera  en  deux  pentes  vers  les  deux 
orifices,  afin  de  fikciliter  récouleroent  des  eaux  <]ue  l'on  pourrait  rencontrer. 
L'orifice  méridional  de  la  galerie,  vers  Bardonèche,  sera  à  la  cote  de  I3S4 
mètres  Au-dessus  du  niveau  de  la  mer.  A  partir  de  ce  point,  la  galerie  s'élèvera 
Mvpo  une  pente  moyenne  de  ■>  miHimèfres  stir  une  dislancc  de  6250  mètres  jns- 
qu  à  la  cote  do  13.iu  n  eires,  qui  sera  le  point  culminant;  de  là  elle  descendra 
sur  une  longueur  pareille  de  6150  mètres,  avec  une  pente  moyenne  de  S3  milli- 
mètres, jusqu'à  l'orifice  septentrional,  vers  Nodaoe,  qui  est  h  la  cote  de 
4490  mètres.  La  crùte  de  la  montagne  se  trouvera  au-dessusdu  point  culminant 
à  une  élévation  verticale  de  4600  mètres  environ  ^ 

DESCRIPTION  DU  PERFORATEUR  A  PERCUSSION  DE  M.  SOAIMEILLER 
IBPRiSRfTé  rAI  LBS  PM.  4  A  6  DB  LA  PL.  8. 

La  fig.  1  est  une  seclioii  verlicrtle  et  lonpitudinalo  faite  par  l'axe  de 
l'appareil  perforateur  tout  inonlé  et  |ir<H  h  fonctionner. 

La  fip.  2  en  est  un  plan  général  vu  en  tiessus. 

La  fig.  3  est  une  section  transversale  faite  par  la  boite  de  distribution 
du  cylindre  percutant,  stûvant  la  ligne  l<2. 

La  (ig.  4  est  une  seconde  section  transversale  foite  devant  la  camme 
de  distribution,  par  la  ligne  3-4. 

Les  flg.  5  et  6  sont  deus  autres  sections.  Tune  faite  suivant  5-6,  et 
l'autre  parla  ligne  7-8  du  plan,  Og.  2. 

Cette  machine  se  compose  de  deux  parties  principales  bien  distinctes, 
l'une  fixe,  l'autre  mobile. 

La  partie  fixe  comprend  :  1"  l'appareil  moteur  agissant  sur  un  arbre  à 

I.  Note  sor  le  percement  du  llonl»Geal&  k  TAcadtede,  pu  M.  L>-F.  HénaMa. 
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manivelle,  à  la  manière  des  machines  à  vapeur-,  2°  deux  longoious 
filetés  ft  rr<imaillères,  entre  lesquels  glisse  la  partie  mobile;  3°  un  arbre 
de  cûuclic  carré  servaiil  aux  Iransmi&sions  de  mouvement. 

La  partie  mobUe  se  compose  :  1«  d*un  cylindre  dans  lequel  se 
meut  un  piston  actionné  par  le  fluide  moteur,  et  auquel  est  assemblé 
directement  l'outil  perforateur;  2*  d*une  tige  qui  pénètre  au  centre  du 
piston,  se  prolonge  derrière  le  cylindre  et  porte  les  pièces  au  moyen 
desquelles  elle  communique  au  porte-outil  un  mouvement  de  rotation 
indëpon(l:int  decoliii  de  porc ussion -,  3"  d'une  grifle  arliriiI<'T'  cmliras  iMit 
le  maïuiioii  (Tenibraya^t'  par  son  extréinilé  4'arrit'rt' ,  pcuduiil  qu'd 
a|i[iui«'  par  l'autre  extrémi.c  coiitrt!  les  dents  des  créiriaillères  pratiquées 
dans  les  faces  internes  des  longerons;  k°  de  Toutil  ou  fleuret  destiné  à 
percer  la  roche  par  percassioo. 

Pabtib  fixe.  —  Elle  est  composée  du  petit  cylindre  en  bronze  A,  fixé 
sur  une  plaque  en  fonte  fi,  supportée  par  les  deux  longerons  de  même 
métal  £.  Ces  lonp;erons,  qui  ont  2'"l(i  de  Ion<j;ueur,  se  trouvent  reliés 
d'un  bout  par  la  plaque  du  cylindre,  et  du  lK)ut  op|)Osé  par  un  arc  en 
feru;  ils  ^onl  nuini.s  de  tourillons  (lîg,  2)  qui  servent  à  les  jnonter  sur 
l'affiil  ou  bâti  mobile  r-Tevaiit  rap|>areil;  les  deux  faces  interne >  de  ces 
longerons  sont  dentées  pour  luriner  deux  créiuaiilèrese,  à  deriture  beli- 
coïde,  dans  laquelle  engrène  une  vis  servant  à  faire  avancer  toute  la  pat  tie 
mobile  de  rap[)Areil. 

Le  cylindre  A,  fondu  avec  sa  boile  de  distribution,  reçoit,  comme 
toutes  les  machines  à  vapeur,  le  piston  et  le  tiroir  t  qui  fait  arriver  par 
la  tubulure  C  de  l'air  comprimé,  allernalivemeut  devant  et  derrière  ce 
piston,  pour  lui  communiquer  un  mouvement  de  va-et-vient  continu. 
Cet  air  s'échappe  ensuite  librement  dans  l'atmosphère  par  le  tuyau  c. 

Ce  mouvement  de  va-et-vient  est  tianstbrmé  en  circulaire  continu  par 
la  bielle  a,  reliée  à  l'arbre  coudé  b,  nium  des  deux  volants  régulateurs  V, 
de  l'excentrique  qui  actionne  la  trille  y  du  tiroir  de  distribution ,  et 
d'un  pignon  d'angle  d.  Ce  pignon  engrène  avec  un  pignon  semblable  d', 
fixé  sur  le  bout  de  l'arbre  D,  qui  reçoit  ainsi  un  mouvement  de  rotation 
continu. 

Cet  arbre  est  carré  sur  toute  sa  longueur,  à  Tcxceplion  pourtant  de 
ses  deux  extrémités  qui  sont  rondes  pour  tom  ner  librement  dans  les 
cous'^inets  des  deux  j)alier.s  extrêmes:  l'un  tondu  avec  la  pla(|ue  B  du 
cvIlfMire  A,  et  l'autre  U'  lixé  aux  loiif;(  K,  Sur  cet  arbre  de  couche 
est  montée  une  caramc  à  bosses  G  qui,  eu  outre  du  mouvement  de  rota- 
tion que  cet  arbre  lui  imprime,  peut  glisser  sur  toute  sa  longueur.  La 
eamme  6  agit  sur  la  tige  du  tiroir  de  distribution  du  «^lindra  mobile  F 
qui  Ofjère  le  mouvement  de  percussion.  Elle  est  entraînée  parce  cylindre, 
au  moyen  d'un  support  K  qui  embrasse  son  moyeu,  lequel  commande 
auaai,  par  le  cliquet  k^,  un  rocbet  destiné  k  foire  loomer  la  mèche,  ainsi 
que  nous  le  verrons  plus  loin. 
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Oii  doit  remarquer  que  dans  cette  machine  le  but  principal  du  cylindre 
moteur  A  est  simplement  de  commander  la  distribtttion  du  cylindre 
mobile  percuteur.  Ce  moyen,  qui  parait  tout  d*aboni  très-oompliqué 
relativement  aux  dispositions  ordinaires  employées  dans  les  machines  à 

vapeur  pour  atteindre  le  même  but,  était  pourtant  dans  cet  appareil 
d'une  nécessité  presque  absolue,  car  le  cylindre  muni  du  pislon  qui  reçoit 
le  fleuret  é\au\  mobile,  el  tialuicllr'ment  avec  lui  l;i  di*?tribution,  il  il 
diHtfile  (le  lui  faire  comiiKiiuler  le  liroir,  erlui-ci  devant  avoir  unoniiurhe 
r(''{j:u Itère,  laiidis  (iiie  la  machine  pereulaïUc  doit  être  variable  d ans  sa 
course,  ainsi  i{ue  son  pit;ion,  suivant  la  dureté  de  la  roche  et  les  diverses 
positions  du  fleuret  dans  les  trous  de  mine. 

Pautib  HOBitB.  —  Cette  partie  se  compose  essentiellement  du  cylindre 
en  bronze  F  dans  lequel  se  meut  le  pislon  en  fer  P,  terminé  par  une 
douille  qui  reçoit  le  fleuret.  Le  milieu  du  piston  est  traverse,  sur  la 
moitié  environ  de  sa  longueur,  par  une  tige/*,  gnnn'e  de  deux  clefs  desti- 
nées ;i  entraîner  le  piston  dans  le  njouvemeni  rotatif  communiqué  à  relie 
tipe.  Les  deux  tonds  du  eylindre  sont  pourvus  de  parniluivs  en  cuir  ser- 
rées par  les  écrous  F'  et  /i,  pour  empêcher  toute  déperdition  du  fluide 
moteur. 

Sur  la  prulon^^ation  de  la  tigc/^,  en  dehors  du  cylindre,  est  calé  le  four- 
reau V  et,  à  côté,  est  montée  folle  la  vis  H  garnie,  sur  Tune  de  ses  faces 
circulaires,  d'échancrures  dans  lesquelles  peuvent  pénétrer  des  dents 
ménagées  dans  ce  but  au  manchon  J  ajusté  sur  le  fourreau  hf.  Les  filets 
de  la  vis  H  engrènent  avec  les  crémaillères  hélicbîdes  dont  les  deux 
loufierons  fixes  F.  sont  munis,  afin  de  faire  avancer  ou  reculer,  suivant 
les  besoins,  le  cylindre  et  tout  le  mécanisme  le  long  de  ses  supports 

Sur  la  m»'me  li|;^e  prolongée  et  de  l'auJre  côté  d'utie  virole  d.-  sépa- 
ration a[)jiliiiuefi  derriènî  le  manchon  J,  cal  calé  le  rochel  k  dans  lu  den- 
ture duquel  agit  le  cliquet  k'  (fig.  1  et  /j),  relié  par  un  collier  au  moyeu 
de  la  camnie  G,  pour  imprimer  à  ladite  tige  f  un  mouvement  rotatif 
intermittent. 

Le  support  mobile  K,  qui  relie  Tarbre  moteur  D  avec  cette  tige,  porte 

Taxe  d'ime  petite  roue  dentte  eni:renant  constamment  avec  une  roue 
semblable  /,et  |)0uvant  engrener  faculialivement  avec  une  autre  rouem, 
fixée  sur  l'arbre  D,  pour  le  retour  en  arrière  du  Ueuret,  ainsi  que  nous 
l'expli  luerons  plus  loin. 

Le  cylindre  F,  qui  reçoit  le  piston  |)ercutanl,  a  60  cent,  de  diam'  lre 
intérieur,  il  est  lontiu  avec  les  canaux  d'admission  et  d'échap[Miinenl  i, 
i',  j  et  f.  Le  tiroir  de  distribution  t' est  commandé  par  la  camnie  G,  qui 
pousse  en  avant  la  tige  son  mouvement  de  retour  étant  opc-ré  par  le 
ressort    qui  entoure  cette  tige. 

MoDB  d'action.  —  Le  mouvement  de  va-et-vient  est  donné  au  piston 
percuteur  P  par  l'air  comprimé  qui  agit  sur  la  face  postérieure  par  in- 
termittence, et  par  une  pression  constante  sur  la  fiice  antérieure.  Cet  air 
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arrive  dans  la  botte  de  dtatributioo  par  la  tubulure  I,  qui  reçoit  le  rac- 
cord de  la  conduite  ;  il  est  en  communication  constante  par  le  conduit  f 
avec  la  partie  antérieure  du  cylindre  traversin  par  la  tige  do  piston,  la- 
quelle ne  laisse,  comme  on  le  voit  fig.  1,  qu'un  espace  annulaire,  assez 

restreint,  pour  le  passage  du  fluide. 

Ounnd  le  piston  est  à  l'extrémilé  de  &i  course  arrière,  si  nu  supposf^  lo 
tiroir  (le  distrihution  f' oiivorl,  Tair  pénrlrrra  parla  Iiinii.  rc  /  ;\  l'itilé- 
rieur  du  cylindre  et  pressera  sur  le  piston  qui  avancera  alors,  en  vertu  de 
la  ditférence  de  pression  de  Tair  exercée  sur  sa  face  postérieure,  tra- 
versée par  la  tige  f  d'un  petit  diamètre,  et  celle  de  la  face  antérieure  dont 
la  section  est  réduite  par  la  grosse  tige  du  porte^outil. 

Le  tiroir  est  ensuite  poussé  par  la  oninme  de  distribution  G,  de  façon  à 
Itoucher  l'ouverture  d'admission  et  à  ramener  son  évidement  central  sur 
la  lumière  t';  il  se  trouve  ainsi  en  rommimication  avec  l'ouverture 
d'échappemont  /  (figr.  1  ef  3),  qui  cominiiniquo  avec  l'atmosphère.  Le 
piston  revient  alors  sur  ses  pas  par  l'eUet  de  la  pression  constante  .qui 
s'exerce  sur  sa  face  antérieure. 

La  contre-pression  de  Tavant,  en  empécbant  les  cliocs  contre  le  plateau 
antérieur,  forme  comme  une  sorte  de  matelas  d'air  qui  donne  une  cer- 
taine élasticité  au  coup  du  fleuret  dans  la  roche.  Il  en  est  de  même  pour 
le  plateau  postérieur,  par  la  couche  d'air  qui  reste  emprisonnée  derrière 
le  piston. 

Mouvements  du  PKacussEUR.  —  !/en>prnl)!(»  de  la  tTinclïijie ,  mont<^,  au 
nioyon  tourillons  qui  font  partie  des  longerons  sur  un  hAti  roulant 
qu'on  afiproche  du  front  de  taille,  y  reste  à  demeure;  il  faut  donc  qu'-^ 
mesure  que  le  fleuret  s'enfionce  dans  la  roche  et  avec  lui  le  piston  qui  le 
foit  mouvoir,  c'est-à-dire  l'ensemble  de  la  partie  mobile  de  l'appareil, 
s'avance  sur  ses  longerons,  et  qu'en  même  temps  le  fleuret  tourne,  à 
chaque  coup,  dans  le  trou  de  la  mine  pour  aider  au  d^agement  de  la 
matière  concassée  par  le  clioc  de  l'outil. 

Cette  rotation  du  (leurel  a  lieu  h  cli;K{ue  r «évolution  de  l'arbre  princi- 
pal de  transmission  D,  au  moyeu  du  rocliet  A'  <|ui  fait  avancer  d'une  d  'ul 
la  roue  à  rochet  A;,  fixée  sur  la  ti^'e  du  piston.  Cette  roue  e^t  munie  de 
seize  dents  ,  de  sorte  qu'après  sei^^e  coups  du  fleuret,  celui-ci  a  fuit  une 
révolution  complète. 

Pour  l'avancemeni  du  fleuret^  la  vis  H,  constamment  engagée  dans 
les  dents  de  la  double  crémaillère  fixe  e,  était  arrêtée  à  demeure  sur  la 
tige  f  du  piston,  il  arriverait  naturellement  que,  tous  les  seize  coups  de 
fleuret,  elle  ferait  avancer  le  cylindre  F  d'une  quantité  égaie  à  son  pas. 
Mais  il  n'en  os,t  pas  ainsi,  il  faut,  au  contraire,  rpi'il  n'avance  que  selon 
les  besoins,  à  mesure  que  le  fleuret  s'enfonce  dans  la  roche;  c'est  pour- 
quoi la  vis  H  est  folle  sur  la  tige  et  qu'elle  ne  peut  tourner  que  lorsque 
le  mauchoii  d'embrayage  J  vient  la  saisir,  en  engageant  les  grifl'es  sail- 
lantes dont  il  est  muni  dans  des  entailles  ménagées  à  cet  elTet  dans  les 
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faces  de  cette  vis.  Un  ressort  à  boudio  /  sollicite  oonstammeDt  cet  em- 
bruya^'c,  mais  il  est  retnnu  par  la  tige  en  fer  N,  laquelle,  dans  ce  but,  est 
de  section  rectangulaire  et  recourbée  à  son  exliVrinité  pour  s'engager 

dans  la  ^îori'e  nKMiapôe  au  niatulion  pour  la  rerovoir. 

I.'i'xfrt'mité  upposce  de  cetto  ù^^'.  esl  travriM-.-  par  un  |)Ctil  axe  /(  muni 
d  titi  iioui)le  levier  r  formant  rueliet,  en  s  eiigageanl  dans  du  longues 
dents  j»,  nicnagées  de  fonte  aux  longerons  fixes  E.  Ce  double  rocbct  est 
maintenu  dans  ces  dents  per  un  ressort  méplat  R,  qui  soutient  en  même 
temps  une  branche  prolongée  de  la  tige  N,  munie  du  taquet  r'. 

Voici  ce  qui  résulte  de  la  relation  qu*ont  ces  pièces  entre  elles  : 

Le  piston  V  étant  au  commencement  de  sa  course,  et  la  machine  placée 
de  manière  à  avoir  l'extrémité  du  lleuret  à  une  distance  convenable  pour 
attaquer  la  roche,  on  met  rappareil  porc  iifcnr  en  mouvement;  le  fleuret, 
en  pénétrant  dans  la  pierre,  porniel  au  })ist()i)  de  jirolonger  sa  course 
d'une  quantité  égale  à  celle  dont  il  s'enfonce,  (^uund  celle  quantité  est 
devenue  égale  à  celle  de  la  longueur  d'une  des  dents  s,  k  oentimèUres, 
un  bultoir  M  fixé  au  porte-Deuret  vient  frapper  le  taquet  r'  et  le  foite 
à  s'abaisser  en  comprimant  le  ressort  R,  et  entraînant  dansée  mouvement 
le  double  rochet  r  qui  abonne  les  dents  s. 

Wu'ce  mouvement,  la  ti^e  N  n'ayant  plus  do  pointd  appui  pour  résister 
à  retfort  du  ressort  à  boudin  j\  qu'entoure  le  manchon  J,  les  griffes  de 
celui-ei  pénètrciil  dau^;  la  vis  H;  celle-ci  se  trouve  alors  rntraîuée  [m' le 
mouvement  (le  rcncliijuelage  A: commandé  par  l'arl)!  *'  inotuur  I). 

Le  mouveiiieiit  de  celte  vis  entruine,  comme  uou^  l'avons  vu,  toute 
la  partie  mobile  de  l'apimeil,  en  avançant  entre  les  longerons  fixes 
dentés  intérieurement. 

Cet  avancement,  étant  beaucoup  plus  rapide  que  celui  du  fleuret  dans 
la  pierre,  oblige  le  piston  à  diminuer  sa  course,  arrêté  qu*il  est  par  le 
fleuret  qui  rencontre  la  pien-i'  à  une  distance  moindre*  jusqu'à  ce  que  le 
rochet  r.  vcnaru  hutter  contre  la  dent  suivante  s,  repousse  à  nouveau  en 
arrière  le  niaiu  h«)ii  J  et  le  débraye  d'avec  la  vis  U,  qui  cesse  ainsi  de 
tourner  et  de  tauc  avancer  la  partie  mobile. 

La  course  du  piston  augmentera  pendant  le  creusement  de  la  pierre, 
jusiiu'àce  qu'il  diasse  comme  précédemment  le  rochet  r  de  la  dent  dans 
laquelle  il  était  engagé,  moment  auquel  le  Jeu  expli  {ué  plus  haut  recom- 
mencera. Cette  manœuvre  se  répétera  d'autant  plus  souvent  que  le  fleu- 
ret creusera  plus  vile  la  pierre,  de  sorte  que  la  dureté  de  c«;ll(;-ci  rè^le 
l'avancement  de  l'outil  d'une  manière  tout  à  fait  indépendante  de  la  main 
de  l'homme. 
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INSTALLATION,  TRAVAIL  ET  RENDEMENT  DE  LA  MACHINE 

A  PERFORER. 

Une  voie  centrale  est  installée  à  Tîntériettr  de  la  galerie,  et  sur  celte 
voie  peut  circuler  un  chariot  massif  en  fer  du  poids  de  15  tonnée  envi- 
ron, auquel  on  a  doimé  le  nom  d^affùt,  et  sur  lequel  on  peut  installer 
huit  percusaeurs. 

Les  longerons  de  chaque  appareil  sont  fixés  sur  des  bras  saillants  dont 
cet  affût  est  frarni  à  cd  ctH'l,  et  dans  un  ordre  détermine^  pour  que 
chaque  percusscur  [)uisso  attaquer  la  roche  à  des  distances  convenables 
au  percement  tlos  trous  de  iiiino. 

L'alïùt  porte,  en  outre,  deux  petils  réservoirs,  dont  1  un  reçoit  l'air 
comprimé  venant  de  l'extrémité  de  h  conduite,  et  Fautre  l'eau  pour  le 
nettoyage  des  trous  \  Celte  eau  est  enfermée  dans  des  réservoirs  en 
forme  de  chaudières,  portés  sur  un  autre  chariot  ou  tender  attelé  à 
l'affût.  Sauf  ta  conduite  générale  en  fonte,  tous  les  luyaux  d'e  conduite 
d'air  ou  d'eau  sont  on  caoutchouc  recouvert  d'une  forte  toile  ;  leur  dia- 
mîître  est  de  5  ccntimMres  et  leur  épaisseur  de  3  niininièlres. 

Les  machines  une  fois  installées  sur  l'affût,  felui-ci  est  [joussé  assez 
facilement ,  malgré  son  poids,  contre  le  front  de  taille.  On  donne  l'air, 
et  le  travail  commence.  L'effort  d'impulsion  sur  le  piston  percuteur  est 
dans  cette  machine  d'oiviron  95  kilogrammes,  effort  qui  doit  être  porté, 
dans  de  nouvelles  machines  en  construction,  à  150  kilogrammes. 

Quelques  modifications  ont  été  faites  à  la  forme  et  au  jeu  des  fleurets; 
le  biseau  qui  les  termine  est  en  forme  de  Z. 

L'entraînement  des  matières  broyées  est  facilité  par  !o  jet  d'eau  dirigé 
constamment  vers  le  trou  de  mine.  Le  réservoir  qui  fournit  l'eau  étant 
en  communicafioM  avec  le  tuyau  de  conduite,  cette  eau'  se  trouve  par 
ce  fuit  à  une  pression  de  5  atmosphères. 

On  peut  admettre,  suivant  M.  Noblemaire,  qu*en  six  heures  une  ma- 
chine perce  huit  à  onze  trous  de  90  centimètres  de  profondeur  et  de 

centimètres  de  diamètre.  • 

La  disposition  adoptée  au  Monl-Cenis  pour  le  pwcemont  est  fil  sui- ' 

vante  :  deux  maeliiniîs,  fonclionnatil  ;\  peu  pri'S  au  centre  de  la  galerie, 
y  prati([uent  d<mze  trous  disposés  sur  une  même  ligne  honzonfnio,  pt  <o 
composant  de  iiuit  petits  trous  de  3  centimètres  de  diamètre  et  de 
quatre  gros  de  9  centimètres. 

I,  NooB-  trooTom  ces  remetgnements  du»  no  rapport  trèft4iiMresRant,  adressé  ii» 
Compagnie  des  ctaominH  do  Ter  ilu  \<>nl  de  )T.$«paçiM,  sur  les  travaux  de  pcroementdu 
Mont-Oni»,  par  M.  Nob1f»maii<-,  ii)U''nieur  dos  mineA,  ot  pirhiii'  dans  Ifi  Compté  ttild» 
des  Ufwaux  d«  la  Sucwte  des  Ingénieurs  civils  («vril,  luui  otjuin  1801). 

S.  La  quantité  d'eau  nécessaire  à  ce  nettoyage  est  d'environ  À)  litres  par  trou. 
XIY.  9 
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Les  petits  seuls  reçoivent  de  lu  poudre;  les  gros  ne  sont  pratiqués 
dans  la  roche  que  pour  former  un  vide  initial  qui  facilita  l'ietion  des 
premières  mines.  Par  suite  de  celte  disposition,  leur  explosion  produit 
une  csTtté  cenmle  de  90  centimètres  de  profondeur,  de  1  mètre  à 
1%90  de  latBe.  et  d'une  hauteur  allant  parfois  à  50  et  60  centimètres, 
et  moyennement  de  30  centimètres. 

Quatre  autres  machines  intérieures  à  l'affût  percent  en  même  temps 
9  à  ÎO  trous  de  h  centimètres  de  diamctrc,  on  dessus  et  en  dessous,  et 
parallèlement  à  la  première  Ii;:'no.  Le  septième  percusseur  pratique  un 
ensemble  de  8  à  9  mines  disposées  à  la  partie  inférieure,  et  le  huiiième 
9  truus  supérieurs.  Ou  cixble  donc  ainsi  la  roche,  en  six  heures  de  tra- 
vail ,  de  65  à  70  trous  de  90  œntimètres  de  profondeur.  Pour  nettoyer 
les  Inœs,  on  y  introduit,  au  moyen  d'un  lance,  un  jât  d'air  comprimé 
qui  chasse  l'eau  et  la  boue. 

L*afflQit  est  alors  retiré  en  airière  pour  6tre  à  l'abri  des  projections,  et 
l'on  charge  les  mines  de  cartouches  de  30  centimètres  de  longueur.  La 
première  rangée  est  d'abord  tirée  seule,  et,  après  le  déblai  du  vide 
pnxluit  par  l'explosion,  les  mines  des  deux  rangées  parallèles  supérieure 
et  inférieure  sont  chargées  avec  des  mèches  d'autant  plus  lon{jues 
qu'elles  sii[ii  plus  éloignées  du  vide  central.  Enliu  le  groupe  supérieur 
dtj  lu  vuùU!  est  tiré  dans  les  mêmes  conditions;  quant  au  groupe  infé« 
rieur,  il  ne  l'est  qu'api-ès  l'enlèvement  total  des  débris. 

Le  succès  de  cette  méthode  est  complet;  la  rocfae  est  broyée,  sur 
90  centimètres  de  profondeur,  en  morceaux  qui  ne  dépassent  pas  3  à 
4  centimètres  eubes^  très  faciles  à  diarger  dans  des  wagonnets. 

Quatre  heures  sont  nécessaires  pour  le  tirage  des  mines  et  l'enlève- 
ment des  déblais.  On  peut  donc  compter  par  ce  procédé  sur  un  avance- 
ment de  90  centimètres  en  dix  heures.  M.  Noblemaire  pense  qu'avec  des 
hommes  habitués,  un  travail  continu  et  deux  postes  de  chacune  douze 
heures,  on  peut  arriver  aisément  à  ua  avancement  de  2  mètres  par  vmgt< 
quatre  heures. 

DSâCaiPTlON  DU  PEaFORA.TELR  ROIATIF  DE  MM.  SCHWARTZKOPF 

ET  PHILIPPSON, 

EEPaiSENTÉ  PAR  LB8  FIG.  7  A  H         LA  PL.  i. 

Le  perforateur  de  MM.  Schwartzkopf  et  Philippson  diffère  d'une  façon 
ajksez  sensible  de  celui  de  M.  Sommeiller,  non-seulement  par  les  disposi- 
tions mécaniques  de  l'apparoilt  mais  encore  par  le  mcide  d'action  de 
l'outil.  Dans  cette  dernière  machine,  la  pereunion  de  l'outil  consiste  en 
un  simple  choc  qui  oblige  la  mèche  à  pénétrer  dans  la  ptenre,  aidée  par 
un  mouvement  rotatif  qui  en  même  temps  lui  est  communiqué* 
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En  général ,  la  machine  est  plus  simple  et  plus  portative.  On  voit 
qu'elle  a  été  disposée  pour  les  besoins  de  l'industrie  privée,  et  non  pour 
des  travaux  de  l'importance  de  ceux  que  nécessite  le  percement  du 
MontrCenis. 

La  flg.  7  est  une  section  bile  ptr  l'axe  de  cette  machine. 
La  fig.  8  en  est  une  vue  extérieure  en  plan. 

La  flg.  9  une  section  transversale  faite  suivant  la  ligne  7-8  de  la  fig.  7. 

La  ftg.  10  montre  en  détail ,  en  pian  et  en  élévation,  la  cammc  et  le 
mécanisme  de  la  distribution  de  l'air  à  l'intérieur  du  cylindre  moteur. 

La  tig.  11  est  une  vue  d'ensemble  représentant,  à  une  petite  échelle, 
deux  ap|>areils  montés  sur  leur  ijùti  à  l'intérieur  d'une  galerie  de  mine. 
L'an  est  monté  sur  roues  pour  le  transport ,  et  l'autre  est  installé  pour 
fonctionner. 

La  partie  mobile  de  rappareil  se  compose  principalement  d'un  petit 

cylindre  en  fonte  C,  fixé  au  moyen  de  vis  noyées  a  (Âg.  9)  à  une  plaque 
en  fer  forgé  A,  munie  d'une  forte  têle  formant  bâti.  Cette  plaque  a  ses 
bords  taillés  en  biseau ,  pour  s'assembler  à  queue  d'hironde  dans  des 
coulisses  dressées,  ménagées  à  cet  eftet  au  bras  en  tonte  B.  Celui-ci  est 
creux  intérieurement  pour  recevoir  la  vis  V,  qui  traverse  l'écrou  en 
bronze  d,  fixé  à  la  plaque  A  par  une  forte  vis  d'  (fig.  7). 

Celte  vis  V  peut  tourner  librement  sur  une  ponte  à  vis  et  da  bout 
opposé  dans  des  collets  en  bronze;  elle  est  munie  de  ce  edté  d'un  pignon 
d'angle  qui  engrène  avec  un  pignon  semblable  R,  dont  Taxe  porte  un 
carré  pour  recevoir  une  manivelle  à  t'aide  de  laquelle  on  fait  tourner  la 
vis,  et,  par  suite,  monter  ou  descendre  l'écrou  ;  avec  lui  naturellement 
se  déplace  le  bâti  A,  qui  relie  toutes  les  pièces  mobiles  du  perforateur. 

Dans  le  cylindre  C  se  meut  le  piston  p,  dont  la  forte  tige  T  est  guidée 
par  la  traverse  L,  qui  ghsse  d  un  lx)ut  dans  une  rainure  pratiquée  dans 
l'épaisseur  de  la  plaque  A,  et,  du  bout  opposé ,  sur  un  fort  boulon  e  qui 
la  traverse. 

Dans  le  même  axe  du  cylindre  moteur  est  ajusté,  à  frottement  doux, 

dans  des  coussinets  rapportés  dans  la  téte  de  la  plaque  une  tige  en 
acier  H,  destinée  à  recevoir  la  mèche  m.  Cette  tige  se  trouve  frappée  à 
fm  de  course  du  piston  p  par  la  téte  de  la  tige  T  de  celui-ci,  ce  qui  pro- 
duit le  choc  de  la  vrille  sur  la  roche  pour  la  forcer  à  pénétrer  d'une 
petite  quantité.  En  même  temps,  cette  vrille  i-eçoit  un  mouvement  de 
rotation  par  l'intermédiaire  du  cliquet  f  et  de  la  roue-rochet  r. 

Dans  le  retour  du  piston  en  arrière,  la  tige  H  est  abandonnée  et  revient 
reprendre  sa  position  primitive  sous  l'action  de  détente  du  ressort  à 
boudin  h,  interposé  entre  la  roue  r  (fig.  7)  et  un  épaulement  pratiqué 
dans  la  tête  du  bâti  A. 

A  l'extrémité  de  la  traversc-giiide  E,  du  côté  du  boulon  e,  est  rappor- 
tée de  forge  une  sorte  de  camme  à  surface  gauche,  à  coulisse  E',  desti- 
née à  faire  mouvoir  l'arbre  T',  qui  commande  à  la  fois  le  i-ubioet  de  dis- 
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tribution  Ue  l'air  comprimé  dans  le  cyliiiUre,  vl  le  cliquet  f.  qui,  par  la 
roue  à  rochet  r,  dutiiie  le  uiouvciuenl  de  rotalion  à  l'arbre  porte-mèche. 
Cette  roue  a  oDze  dents ,  de  sorte  qu'il  fout  onze  Goa|»  de  pistOD  pour 
foire  tourner  la  vrille  complètement  sur  elle-même* 

A  cet  effet,  il  est  muni  d'une  douille  g,  gmnie  d*un  galetqut  pénètre  dans 
la  coulisse  de  la  comme  E',  et  la  tige  T  est  montée  pour  tourner  libre- 
ment sur  une  vis  à  pointe  aciérée  g',  et  dans  un  presse-étoupe  faisant 
partie  du  boisseau  fondu  avec  Ip  rylindrc  motour,  pour  rorovotr  le  robi- 
nrt  de  distribution  R,  celui-ci  étant  réuni  à  la  tige  au  moyen  d'un  ajus- 
tement conique  et  d'une  clavette.  Une  seconde  vis  v,  égidcment  à  pointe 
aciérée,  centre  le  robinet  H,  et  facilite  son  mouvement  de  rotation. 

Ce  mouvement  doit  6tre  d*une  petite  amplitude,  d'un  huitième  de 
tour  environ,  puisqu'il  ne  doit  avoir  pour  bot  que  de  foire  tourner  le 
Tobinet,  de  manière  à  changer  la  communication  des  orififies  d'entrée  et 
de  sortie  de  Pair  à  l'intérieur  du  cylindre.  Le  fluide  moteur,  l'air  com- 
primé, pénètre  à  l'intérieur  du  boisseau  H  par  la  tubulure  t. 

Dans  le  cas  de  la  marrhe  en  arrl'  r»'.  par  exemple,  qui  est  celle  indi- 
quée sur  le  dessin,  le  robinet  a  ses  canaux  distributeurs  disposés  comme 
l'indique  la  fig.  9,  pour  laisser  pénétrer  l'air  par  le  conduit  c  à  l'intérieur 
du  cylindre,  du  cùlé  de  la  tige  T  du  pïslon  p. 

Dans  cette  position  du  robinet  R,  l'autre  cAté  du  piston  se  trouve  en 
communication,  par  le  conduit  c',  avec  la  tubulure  d'échappement,  de 
fofon  à  laisser  libre  de  pression  ce  côté  du  cylindre. 

Le  contraire  a  lieu  naturellement  quand  la  camme  a  foît  tourner  le 
robinet  do  gauche  à  droite,  et  que  le  piston  est  à  fin  de  course  arri^^e•, 
elle  a  ramené  révîdemtnit  r'  du  robinet  en  face  du  conduit  c,  et,  fxir  ce 
fait,  interrompu  I  rutrée  de  l'air  de  ce  c^té  du  piston  ;  par  contre,  elle  a 
établi  la  connu uuication  de  ce  conduit  c  avec  la  tubulure  d'échappe- 
ment t',  et  l'air  comprimé  ne  faisant  plus  résistance,  le  piston  s'avance 
à  droite ,  poussé  par  le  fluide  qui  pénètre  à  l'intérieur  du  cylindre  par  le 
conduit  c',  alors  mis  en  relation  avec  l'arrivée  de  l'air  comprimé  dans  le 
boisseau  du  robinet  distributeur. 

INSTALLATION  ET  TRAVAIL  DE  LA  MACHINE. 

Prenant  comme  e^mple  l'application  de  cette  machine  au  percement 
d'une  galerie  de  mine,  on  fo  dispose,  comme  l'indique  la  fig.  11 ,  sur 
un  bftti  mobile  extensible,  qui  n'est  autre  qu'une  colonne  en  fonte  M, 
muni  d'une  griffe  fixe  inférieure  n,  et  d'une  griflfe  supérieure  n'.  Celle-ci 

est  mobile  au  moyen  d'une  vis  que  l'on  allonge  ou  diminue  de  longueur 
à  volonté,  h  l'aide  d'im  écrou,  de  façon  à  arc-bouter  la  colonne  solide- 
ment à  l  inléricur  de  la  galerie,  rjnelle  que  soif  sa  haaieur. 
Sui'  la  circonférence  tournée  de  cette  colonne  est  ajustée  une  crémail- 
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1ère  qui  y  est  fixée  au\  f'xtrémités  par  deux  colliers  permettant  de  l'ar- 
rêter en  un  point  (îurl( m  [ne  de  cette  circontVreiK  e,  di;  façon  à  pou- 
voir faire  tourner  au  Ih  soui  le  «apport  L  autour  de  celte  colonne,  pour 
placer  le  porte-outil  dans  toutes  les  directions.  On  ne  peut  en  effet  faire 
tourner  ce  support  sans  déplacer  la  crémaillère,  parce  qu*il  est  muni 
d'un  petit  pignon  qui  engrène  avec  elle.  L'aie  o  de  ce  pignon  reçoit  la 
manivelle  i,  au  moyen  de  laquelle  on  règle  facultativement  la  hauteur 
de  ce  support.  On  le  retient  fixé  à  la  place  qu'il  doit  occuper  à  l'aide  de 
la  vis  à  écrod  b'  dont  il  ost  muni. 

Les  deux  bras  de  ce  support  sont  traversés  par  un  arbre  creux  D,  des- 
tiné à  recevoir^le  collier  du  bras  en  fonte  B,  qui  porte  l'appareil  perfora- 
teur proprement  dit,  et  sur  lequel  il  peut  se  déplacer  longitudinalement, 
comme  nousravons  vu,  ao  moyen  de  la  vis  V*  actionnée  à  l'aide  de  k  mani- 
velle r',  et  par  la  paire  de  roue  d'angle  R  (fig.  7  et  11).  Par  ces  dispositions 
on  peut  donc,  d'une  part,  en  déplaçant  la  crémaillère,  tourner  l'appareil 
dans  toutes  les  directions ,  puis  régler  sa  hauteur  en  frisant  monter  plus 
ou  moins  le  support  L,  et ,  d'autre  part ,  lui  donner  une  position  verti- 
cale ou  liorizontale ,  on  inclinée,  en  desserrant  le  bouton  6  et  ^  taisant 
tourner  le  bras  B  sur  l'arbre  D, 

Comme  le  poids  de  l'appareil  tout  monté  est  encore  peu  considérable 
(400  kiiui,'.  environ) ,  un  homme  peut  aisément  le  transporter  eu  le  dis- 
posant Gonmie  il  est  indiqué  à  gauche  de  la  fig.  11,  qui  montre  le  sup- 
port L  descendu  au  pied  de  la  colonne,  et  une  paire  de  petites  roues  0 
montées  sur  l'aie  o  du  pignon  de  commande. 

Le  cylindre  du  perforateur  est  alimenté  d'air  comprimé  par  un  tuyau 
en  caoutchouc  N,  en  communication  avec  le  réservoir. 

Pour  faciliter  le  servir»'  de  ses  machines,  M.  Srhwartzkopf  construit 
des  pomfKîsà  compreb.-.iuii  iocomobiles  qui  i)euveut  alimenter  d'air  deux 
perforateurs,  et  dont  le  prix  n'est  pas  très-éievé. 

Le  prix  d'un  perforateur,  sans  sa  colonne,  est  de  900  thalers  ou 
3,330  fir.  ;  celui  de  la  machine  de  compression  locomobile  de  2,300  Iba- 
lers  ou  8,510  francs. 

L'appareil  perforateur  est  réglé  pour  frapper  de  1,200  à  1,600  coups 
par  minute;  dans  ce  temps  la  vrille  peut  pénétrer  dans  de  la  pierre 
douce  de  18  à  20  centimètres,  en  perçant  des  trous  df  3  à  5  centimè- 
tres de  diamètre  Dans  le  granit  norwégien  le  plus  dur,  l'avancement  de 
la  vrille  n'est  plus  que  de  30  à  35  millimètres* 
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A  MOUVEMENT  ROTATOIRE  CONTINU 

M.  E.  FOSSE  y 
wvÉïijaoK-coifMnrCTiniB  a  laiutb 


appr\roiIs  soufflants,  (lfîstiii(''s  aux  fnr!7*^s  N  à  l'alimentntion  d'air 
des  hauts-fourneaux,  ont  ôti^  Tobjct  de  nomi)rousos  études  et  ont  subi, 
dans  ces  derniers  temps,  diverses  transformations  qu'il  nous  semble 
utile  de  rappeler  somniuirement,  en  faisant  reconnaître  les  inconvénients 
ioh&^ts  à  chaque  syst^e. 

Les  nudimes  à  dapeto*,  employées  primUivement  d'une  manière 
exctasÎTe*  présentent  des  Inconrénienis  bien  connus,  qui  sont  principale^ 
ment,  en  outre  de  la  perte  d'eflbt  utile  due  aux  organes  mêmes,  d'être  la 
source  d'un  entretien  onéreux  par  les  répai*ations  fréquentes  qu'exigent 
les  clapets,  et  qui  résultent  des  chocs  répétés  qu'il  e^t  impossible  d'éviter 
complf^tement  dans  leurs  mouvements  alternatifs.  Pour  renfire  ces  chocs 
moins  seiisi!)les,  le  moyen  le  plus  cMicaie  est  de  faire  marcher  les  pis- 
tons soudîanls  à  une  faible  vitesse,  mais  ce  moyen  rend  l'action  directe 
du  moteur  à  vapeur  sur  ces  pistons  fort  désavantageux,  en  ce  qnll  exige 
de  fiiire  usage  d'appareils  de  dimensions  énormes  pour  effectuer  le  tra- 
vail total  nécessaire  à  l'alimentation  des  grands  fourneaux.  Les  firais 
d'achat  et  d'installation  qui  en  résultent  sont  de  nature  à  influer  aujour- 
d'hui d'une  fa^n  sensible  sur  le  prix  de  revient  de  la  fonte  brute. 

Nous  (levons  reconnaître  que  des  tentatives  sérieuses  ont  été  faites  pour 
reni  ili*^r  à  ces  inconvénients.  C'est  ainsi  que,  pour  concilier  une  vitesse 
conven  ilih'  du  piston  moteur  avec  la  lenteur  nécessaire  au  piston  souf- 
Ûant,  ou  u  eu  recours  à  lu  coaibinaisou  de  deux  machines  à  vapeur 

1.  Voir  le»  ouchine»  de  ce  geure  décrite»  danï  la  Publication  tnduiimlie,  \oi.  vni. 
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accouplées  qui  transmettent  le  mouvement  par  des  roues  d'engrenage 
de  façon  à  retarder  la  vitesse  des  pistons  80u£Qant8.  Ces  combimisoiis 
ont  permis  de  former  un  appareil  assez  compacte  en  loi-mênie,  mais 
qui  oblige  d'établir  un  très-fort  massif  pour  supporter  Tappareil,  et  d'ap- 
pliquer un  grand  régulateur  de  vent. 

L'empI  ï  r]rs  machines  à  tiroir  à  grande  vitesse  et  à  action  directe*  ont 
un  instant  fait  esp^^rer  que  le  problème,  celui  de  pouvoir  marcher  sans 
chocs,  avoc  une  vitesse  convenable  et  sans  ré^julateur,  ou  du  moins  avec 
des  régulateurs  de  petites  dimensions,  étaitrésolu.  Mais  pour  atteindre  ce 
dernier  résultat,  il  fallut  marcher  à  une  vitesse  plus  considérable  qu  on 
ne  l'avait  prévu  :  dès  lors  reparurent  en  partie  les  ineonvénients  desmou- 
vementsaltematife.  On  a  reconnu  que  Toigane  principal  du  nouveau  sys- 
tème, le  tiroir,  laissait  beaucoup  à  désirer  quant  à  la  durée  et  surtout  I 
l'efiet  utile;  en  un  mot,  que  l'entretien  et  les  réparations  des  machines 
soufflantes  à  tiroir  étaient  peut-être  aussi  onéreux  que  l'entretien  et  les 
réparations  des  machines  h  clapets,  de  sorte  que  ces  dernières,  malgré 
leurs  ioconvf^nîents,  sont  encore  employées  dans  beaucoup  d'usines  de 
préférence  aux  soulïleries  à  tiroir. 

M.  £.  Foâsey,  ingénieur  mécanicien,  fondateur  d'un  établissement  de 
construction  à  Lasarte  (Espagne),  a  cherché  à  éviter  les  inconvénients 
signalés,  inbérents  aux  macbinea  soufflantes  à  clapets  et  aux  appaieils  de 
distribution  par  tiroir,  en  substituant  à  ces  organes,  pour  ainsi  dire  vitaux, 
des  souffleries,  des  dittnbxHUfvm  composés  de  diiçust  mètaUiqua  à  moi»- 
eem0ntro(ali)tr6  continu.  La  fonction  de  ces  disques  consiste  à  placer  Tin- 
térieur  du  cylindre,  alternativement  à  droite  et  à  fîauche  du  piston, 
tantôt  en  communication  avec  1  air  r-vlérieur,  tantôt  avec  des  canaux 
qui  chasséiiL  l'air  comprimé  dans  un  Uwnxi  de  refoulement  en  cor- 
respondance directe  avec  un  réservoir  de  réception  de  Tair  conipritué. 

L'applicaUon  de  ce  nouveau  système  de  oudiine  soufflante,  fidte  par 
M.  Fossey,  qui  en  a  étudié  les  moindres  détails  de  construction  avec  le 
plus  grand  soin,  lui  a  permis  de  constater  avec  assurance  qu'il  réonla- 
sait  les  avantages  : 

1<*  De  l'action  directe  du  piston  moteur  sur  le  piston  soufflant,  et  de 
permettre  ainsi  de  supprimer  les  organes  intermédiaires  qui  dépensent 
eu  pure  perle  de  la  force  motrice  ; 

2°  D'une  vitesse  convenable  du  piston  moteur,  et  par  conséquent  dp 
réduire  considérablement  les  dimensions  des  appareils,  leur  prix  de  con- 
struction et  leurs  flrala  d*instBllition  ; 

8*  D'anéantir  complètement  les  cbocs.  et  par  suite  d'assurer  &  la  ma- 
cMne  une  durée  plus  grande,  tout  en  économisant  une  partie  de  la  finoa 
motrice;  ce  troisième  point  est  en  réalité  le  plus  important  et  rirm***ïïT 


1 .  L«  vol.  XII  de  c«  Recueil  donne  le  deuin  et  la  deecription  coqiplèie  de  uê  machinée- 
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IfMiK^rifc  rôcl  lic  ce  sysirm  r  u-  sans  rcKf  |>rn|ii  i(-lf  il'atieantir  Icscliocs, 
les  lieux  aniii's  avaiilayes  ^igllalés  |>ei'ileul  It'iii*  importance. 

Avant  d'intliquer  les  résultats  obtenus  par  une  petite  machine  de  ce 
système,  qui  fonctionne  en  Esi)agne,  pour  alimentu*  d'air  un  haut-four- 
neau, nous  allons  décrire  en  détail  les  particnlarilés  qui  distinguent  la 
construction  de  la  belle  et  grande  soufflerie  à  deux  cylindres,  construite 
sur  les  plans  de  M.  Fossey,  par  M.  L.  Pérard,  de  U^e«  pour  fonctionner 
à  r  Fa  position  universelle  de  T-ondres.  Celle  machine,  parfaitement  appré- 
ciée par  le^;  men'il)res  du  jury  des  récompenses»  a  fait  décerner  une  mé- 
daille à  l'inventeur  et  au  constructeur. 

DBSCIUPTION  DE  LA  UACHINE  SOUFFLANTE  A  DISQUES  ROTATIFS 

RKPRÉSBNTKE  PAR  L£S  ¥^Ç,  4  A  7  OK  LA  1> LANGUE  9. 

La  fij:.  1  est  un  plan  p:énf''rnl  vu  en  dessus  de  la  niaeliine  à  deux 
cylindres  accouplés,  dessiné  à  l  éclielle  de  1//|0  de  l'exécution. 

La  lig.  2  représente,  à  une  échelle  double,  l'un  des  deux  cylindres 
soufDants  en  section  verticale  passant  par  l'aie. 

La  fig.  3  lait  voir  par  bout  les  deux  cylindres  accouplés;  celui  de 
gauche  extérieurement  par  derrière,  et  celui  de  droite  en  section  faite 
transversalement  par  le  milieu  de  la  longueur. 

La  fig.  li  donne  le  détail  en  plan  vu  en  dessus  d'un  cylindre  soufflant. 

Les  li;:^.  :3  à  7  sont  des  sections  circulaires  faites  par  les  oritices  d'entrée 
et  de  sortie  d'air,  jiour  iuditjuer  les  positions  intermédiaires  et  extrêtnas 
des  dist^ues  mobiles  qui  ouvreut  et  ténncnt  ces  oritices  eu  temps 
opportun. 

DisposcnoHS  câiâuiBs. —  L'ensemble  de  l'appareil  se  compose,  comme 
l'indique  bien  la  lig.  i,  de  deux  machines  complètes,  accouplées  par 
l'arbre  de  couche  A,  qui  porte  ses  deux  manivelles  de  transmission  a, 
le  volant  régulateur  V,  les  excentriques  b  de  distribution  et  de  détente  de 
la  vapeur  dans  les  cylindres  moteurs  B,  et  les  deux  pignons  conl([uesc 
(jui  coniniandcnt  les  dis(}ues  distributeurs  des  cvîiudres  soufflants  L. 

Clliacun  de  ces  cylindres  est  tix»'  directi  inriil  sur  son  bâti  respectif  1), 
qui  porte  en  niciue  tom{>s  le  cylindre  moteur  correspondant,  assujetti 
comme  le  premier  au  moyen  d'oreiiies  venues  de  fonte  avec  lui,  et  par 
de  forts  boulons  à  écrous. 

La  vapeur  arrive  par  la  tubulure  dans  la  boite  B',  munie  de  son  tiroir 
de  distribution  et  d'un  tiroir  de  détente,  formé  d'une  glissière  à  longueur 
variaUe,  système  Meyer,  au  moyen  d'une  tige  filetée  en  sens  inverse*, 

t.  On  pPiif  voir  ti-  iV'fails  df  rnnMntrfinn  dr  rr  ^y";t(^mf»  dc  déttttlSliMS  l6  I"  Wl.  du 
nouveau  Trmlé  des  moleurs  à  vapeur,  par  Armengaud  alaé. 
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que  Ton  manœuvre  à  laide  du  petit  volant  à  main  v.  L'c'chappcnicnt  de 
I»  vapPTir,  après  qu'elle  a  produit  son  effet  sur  le  pUton,  a  lieu  par  la  tu- 
bulure  d. 

Iji  lige  D'de  ce  piston  traverse  les  deux  fonds  du  cylindre  moteur  |>our 
s'assembler,  d'un  côté,  avec  la  crosse  d\  traversée  par  la  lige  manie  des 
couliaseaux  qui  se  meuvent  dans  les  gli^ières  E,  de  façon  à  assurer  la 
marche  rectiligne  horizontale  du  piston.  C'est  entre  la  fourche  de  la  crosse 
et  sur  la  tige  munie  des  coulisseaux  qu'est  reliée  la  bielle  E',  communi- 
quant le  mouvement  par  la  manivelle  a  à  l'arbre  moteur. 

L'autre  bout  rit'  la  ti^jn  D',  qui  Iraveree  le  fond  opposé  ;ui  cylindre  mo- 
teur, est  prolonj;('  pour  recevoir  le  piston  I*  (tig.  2)  qui  se  meut  dans  le 
cylindre  souillant  C. 

DlSPOSITIONS  SPÉCI.VLES  des  t;rLINDBES  SOLfFLà.MS  fcl  DES  DISQUES  BOTATIFS  DIS- 

TRiBUTBORS.— Chaque  cylindre  est  fondu  d*une  seule  pièce,  avec  une  en- 
veloppe  reliée  par  des  entretoises  «/.de  façon  à  laisser  autour  du  cylindre 
un  espace  annulaire  e  dans  lequel  le  piston  P  refoule  l'air.  Cet  air  trouve 
une  issue  par  la  tubulure  e^  ménagée  à  l'enveloppe  pour  recevoir  le 

tuyau  d'échappement  /"(fif;.  1). 

Les  produits  réunis  des  deux  cylindres  sont  conduits  aux  fourneaux 
(ju'ils  doivent  alimenter  d'air  par  le  tuyau  F',  d'une  seetion  double  rlc 
ceux  f,  avec  lesquels  il  es>l  réuni  par  lu  culotte  en  l'oiUe  à  tix>is  brides  F. 

Les  deux  fonds  G  et  G'  de  chaque  cylindre  sont  d'uueTM>nstruction 
identique,  si  ce  n*est  pourtant  que  les  dimensions  de  la  boite  à  étoupe  g 
sont  un  peu  moins  grandes  que  celles  de  la  boite  ^  ;  la  tige  IV  prolongée 
ne  devant  servir  que  de  guide  nu  pistxHi»  et  par  cela  même  étant  d'un 
diamètre  un  peu  moindre  de  ce  côté. 

Ces  fonds  sont  fixés  aux  rylindres  par  des  vis  à  tête  noyée  qui  pt'nètrenl 
dans  des  l)OSsii:i's  niénaf^és  pour  les  recevoir  ;  ils  sont  percés  de  seize 
ouvertures  Irap»  zuïdales  II  convergeant  au  centre,  ainsi  qu'on  peut  le 
reconuailre  par  lu  lij;. 

Le  corps  du  piston  P  est  fondu  avec  un  même  nombre  de  saillies  p,  de 
formes  correspondantes  à  celles  des  ouvertures,  et  de  dimensions  à  peu 
près  égales,  de  fiiçon  à  pouvoir  y  pénétrer  sans  frottement  à  Textrémilé 
de  la  course,  pour  éviter  les  pertes  (respaces,  et  par  suite  de  volumesd'air 
refoulé.  Ce  piston  est  à  garniture  métallique  composée  de  deux  seg- 
ments; il  est  creux,  et  la  plaque  raf>|.orlée  p  que  forme  la  seconde  face 
est,  coniuie  la  f»remi?*re  et  d;uts  1-  riêiue  but,  fondue  avec  des  saillies  de 
formes  correspondan lus  aux  ouvertures. 

Les  deux  fonds  G  et  (V  des  cylindres  ont  leur  face  dressée  pour  rece- 
voir les  disques  H  et  H',  qui  y  sont  aju^és  i  frottement  doux,  reposant 
au  centre  par  un  collet  parfaitement  alésé  sur  la  douille  tournée  au  même 
diamètre,  qui  forme  le  presae-étoupe,  et,  à  la  circonférence,  sur  un  cercle 
en  fonte  h\  taillé  en  biseau  et  fixé,  par  des  boulons  (,  auxbridesde  l*en> 
veloppe  du  cylindre.  Pour  plusde  solidité,  et  pour  obtenir  un  parallélisme 
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parfait,  ces  boulons  frcciipent  toute  la  longueur  de  l'cnvéîoppe,  afin  de 
relier  entre  eux  les  ceic!)  s  d(  s  deux  fonds,  à  rexception  pourtant  de  h 
portion  qui  se  trouve  roniprise  entre  la  tubulure  d'échappement,  qui  ne 
laisse  pas  de  passage  pour  les  boulons.  Cet  assemblage  permet  facilement 
aux  disques  de  se  mouvoir  circulairement  pour  ouvrir  et  fermer  en 
temps  opportun  les  ouvertures  pratiquées  dans  les  fonds  des  cylindres. 

Les  disques  H  et  H'  sont,  à  oetefiét,  fondus  chacun  avec  16  ouvertures 
d'as|Hration  de  formes  et  de  dimensions  exactement  semblables  à  celles 
h  des  fonds  des  cylindres.  Dans  les  intervalles  de  ces  ouvertures,  ces 
disques  sont  fondus  avec  des  esp^^es  de  nervures  creuses  j\  ouvortosdu 
côt<^des  fonds  du  cylindre,  et  épal'Mnenl  de  formes  correspondantes  aux 
ouvertures;  ces  nervures  sont  rétnnes  par  une  gorge  circulaire;  ce  sont 
les  uriBces  de  refoulement  proprement  dits  qui  mettent  l'intérieur  du 
cylindre,  à  droite  et  à  gauche  du  piston,  en  communication  avec  la  capa- 
cité annulaire  s,  formée  par  l'enveloppe  pour  servir  de  conduit  au  vent 
forcé  qui  s'échappe  par  la  tubulure  0'. 

Four  éviter  le  frottement  des  bords  des  disques  sur  les  cercles  de 
retenue  V  sous  la  pression  du  vent,  M.  Fossey  s'est  appliqué  à  équilibrer 
cette  pression  de  manit-re  5  la  rendre  presque  nuîlt.-.  Dans  ce  but  il  a 
disposé  derrière  chaque  disque  un  plateau  en  fonte  /;  mobile  avec  lui, 
de  façon  h  former  une  sorte  de  chambre  dans  laquelle  l'air  refoulé  pénètre 
par  des  oritkes  i'  (lig.  2),  pratiqués  à  l'intérieur  des  canaux  creux  de 
refoulement.  Par  ce  moyen  les  deux  faces  du  disque  sont  soumises  à 
une  même  pression,  et  il  peut  alors  tourner  sans  résistance. 

Ces  plateaux  supplémentaires  k  sont  montés  à  frottement  doux  sur 
les  boites  à  étoupes  9  et  des  fonds  G  et  6'  du  cylindre  ;  ils  y  sont  rete- 
nus par  des  rondelles  en  fer  le',  vissées  dans  l'épaisseur  des  boites  ;  leur 
réunion  avecle  disque  correspondant  est  obtenue  li  l'aide  d'une  forte  ron- 
delle en  cuir  serrée  par  deux  cercîi's  en  frr  /,  Vv.n  au  moyen  de  vis 
dans  le  bord  du  plateau,  l'autre  dans  l'épaisseur  du  disque. 

MoLVEUE.NT  DES  DiSTniBUTEURS.  —  Le  mouvenient  de  la  distribution,  qui 
permet  à  l'air  extérieur  de  pénétrer  dans  le  cylindre  sous  l'aspiration  du 
piston  et  qui ,  après  avoir  fermé  les  orifices  d*aspiration,  ouvre  les 
canaux  d*éd»ppement  dans  la  marche  en  sens  inverse,  pour  le  refoule» 
ment,  est  pris  sur  Tarbre  moteur  A. 

A  cet  effet,  cet  arbre  est  muni  de  deux  pignons  coniques  e  (fig.  i), 
l'un  commandant  les  disques  du  cylindre  de  droite,  l'autre  ceux  du 
cylindre  de  prauche,  par  l'intermédiaire  des  roues  d'anple  calées  à  l'un 
des  bouts  des  arbres  horizontaux  L.  Le  bout  opposé  de  chacun  do 
ces  arbres  est  muni  d'un  pignon  droit  m,  engrenant  avec  une  petite 
roue  M.  Celle-ci,  par  un  bouton  à  vis  m'  (fîg.  1  et  k),  entraîne  dans 
sa  rotation  le  pignon  n,  qui  engrène  avec  une  couronne  dentée  fondue 
avec  le  disque  H,  auquel  il  communique  ainsi  un  mouvement  de  rota- 
tion continue. 
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Le  pigQOii  n  est  calé  sur  Tarbre  N,  monté  horizonlalement  dans  deux 
paliers  o  venus  de  fonte  avec  Tenveloppe  du  cylindre  soniDant.  Cet  arbre 
reçoit,  à  son  autre  extrémité,  un  pignon  semblable  n\  qui  engrène  avec  la 
couronne  dentée  do  second  disque  H'  ;  il  lui  donne  le  mouvement  par 
l'Intermédiaire  d'un  manchon  o'  (fig.  1  et  It)  calé  sur  l'arbre  N,  et  d'un 
boulon  articulé,  dostinf'    entraîner  le  pignon. 

L'intermédiaire  du  !  iilon  à  vis  iri\  pour  entraîner  la  roue  n,  et  du 
manchon  o'  avec  son  boulon  articulé  pour  actionner  la  roue  n\  a  pour 
but  de  permettre  le  réglage,  avec  une  ^irande  exactitude,  des  disques,  de 
telle  sorte  que  la  position  des  canaux  d'aspiration  et  de  refoulement  cor- 
respond bien  avec  les  orifices  pratiqués  aux  fonds  du  cylindre,  et  eux 
instants  voulus. 

Ievdi  Là  uACMrNE.  —  Daus  la  fig.  S  nous  supposons  le  piston  mar- 
chant  de  gauche  à  droite;  au  départ,  les  orifices /i  sont  complètement 
démasqués,  c'est-à-dire  que  les  ouvertures  j  pratiquées  dans  le 
disque  W  se  trouvent  vis-?i-vis  de  ces  orifices,  et  l'air  extérieur  peut 
entrer  lihrement  à  l'intérieur  du  cylindre;  celte  position  correspond  h 
celle  de  la  fig.  5.  De  l'autre  cùlé  du  piston,  c'e^t  la  position  inverse:  les 
ouvertures  h  sont  recouvertes  par  les  conduits  creux  f  du  disque  H; 
par  conséquent  la  communication  s'établit  entre  cette  partie  du  cylindre 
et  la  capacité  e,  qui  donne  issue  par  la  tubulure  e'  à  Tair  refoulé.  Cette 
position  du  disque  de  droite  correspond  à  celle  indiquée  sur  la  fig.  7. 
La  fig.  6  montre  la  position  intermédiaire,  quand  les  orifices  sont  com- 
plètement fermés  par  les  disques. 

Dans  le  mouvement  de  retour  du  piston,  de  droite  à  gauche,  le  con- 
traire a  naturellement  lieu,  le  mouvement  du  disque  H  découvre  les 
oriiices  h  du  fond  G,  el  laisse  pénétrer  l'air  de  ce  cùlé  du  pi:>ton,  tandis 
que  de  l'autre,  ce  sont  les  conduits  f  du  disque  H'  qui  se  présentent 
devant  les  orifices  ft,  pour  diriger  le  vent  forcé  dans  la  capacité  s'. 

Le  nombre  des  orifices  étant  de  16,  les  disques  ne  doivent  se  mouvoir 
que  d'un  seizième  de  tour  à  chaque  coup  double  du  piston,  c*est*à-dirB 
qu'il  faut  16  coups  doubles  du  piston  pour  une  révolution  complète  des 
disques. 

La  machine  motrice  étant  réglée  pour  une  vitesse  moyenne  de  72t0urs 
par  minute,  les  disques  n'accomplissent  dans  le  même  temps  que 

72  :  16  «  &»5. 

Les  rapports  des  engrenages  soat  en  eifel  calculés  pour  atteindre  ce 

résultai. 

Le  pignon  conique  f,  calé  sur  l'arbre  moteur,  a  0"  250  au  cercle 
primitif  de  la  denture,  et  k  roue  d'angle  i  0°'5Û0 ,  l'arbre  de  transmis- 
sion n'est  donc  plus  animé  que  d'une  vitesse  de  86  ton»  par  minute. 

Le  même  rapport  de  1  :  Sexiste  entre  le  pignon  m  et  la  roue  M,  de 
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hoiltà  ([lie  If  pijiiioii  II,  qui  engi^iiR  avec  la  couronne  deulée  du  disque, 
ne  fait  plus  que  18  nH'olutions  pendant  que  l'arbre  moteur  en  fait  72. 

Or»  ce  pignon  a  a  O"'  312, 5  de  diautèlre,  et  la  couroiuje  dentée  l'°250 
au  cercle  primitif,  ce  qui  donne  bien  don 

1,250  ^ 

On  doit  remarquer  (|ue  le  mode  de  distribution  de  i*air  dans  celte  ma- 
chine oflre cette  particularité:  de  permettre,  si  on  le  juge  nécessaire,  de 
diminuer  encore  la  vitesse  des  disques  sans  changer  celle  des  pistons  ; 
il  sutlimit  dans  ce  cas  de  changer  les  rapports  des  engrenages  et  de  mul- 
tiplier le  nombre  des  orifkes  d'introduction  et  d'échappement. 

En  admettant  la  même  vitesse  moyenne  de  72  révolutions  pir  minute 
de  l'arbre  moteur,  la  vitesse  reciilijjne  du  piston,  dont  la  couràe  est  de 
0"  700,  est  dans  le  même  temps  de  : 

72  X  0»  70  X  2  «  100»  80, 

soit  seulement  une  vitesse  de  1"'680  par  seconde,  laquelle  pourrait  sans 
inconvénient  être  portée  à  2  mètres. 

RENDEMENT  ET  AVANTAGES  0ES  SOUFFLERIES  A  DISQUES 
MÉTALLIQUES  A  MOUVEMENT  ROTATOIRE. 

Gomme  nous  l'avons  dit,  M.  Fossey,  avant  de  faire  construire  par 
M.  Pérard  la  grande  machine  dont  nous  venons  de  d(Hiner  la  descrip- 
tion, en  a  fait  exécuter  une  de  petites  dimensions  dans  ses  ateliers  de 
Lasakte,  pour  un  haut-fourneau  au  charbon  de  bois  situé  en  Espagne,  à 
Villafranra,  [troviiict'  de  (diipus<'oa. 

Cette  maehiue  iuiu  iiil  du  vcnl  à  la  pression  de  0™0.S  de  mereure  par 
des  luyèies  tlont  les  orifices  sont  de  0"  050  de  diamètre.  Le  rende- 
ment du  baut-foumeau,  que  l'on  avait  calculé  sur  une  moyenne  de 
120  quintaux  castillans  de  fonte  pour  21i  heures,  est  arrivé,  au  bout  de 
deux  jours  de  mise  en  train,  à  150  quintaux  dans  le  même  temps,  résul- 
tat inespéré,  et  dû  au  vent  bien  soutenu  fourni  par  la  machine  qui  est  à 
double  cylindre. 

Celte  machine,  construite  pour  fonctionner  ?i  une  vitesse  de  pistons  de 
deux  mètres  par  seconde,  a  donné  les  résultats  attendus  avec  une  vitesse 
de  l"iiO  seulement.  A  cette  allure  elle  paraît  niarther  trop  douce- 
ment, ce  tjui  iiniènc  à  penser  que  l'on  )x)urrait  réduire  encore  les  dimen- 
sions de  l'appareil  sans  craindre  le  dérangement  et  l'usur»  trop  considé- 
rable des  organes. 

Depuis  le  8  janvier  de  cette  année  (1862)  que  cette  machine  a  été 
mise  en  marche,  elle  a  été  pour  ainsi  dire  abandonnée  à  elle-même,  et 
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le  propriétaire  de  l'asine  n'a  pas  cessé  de  montrer  sa  vive  satisfaction  ^ 
M.  Fossey.  De  plus,  elle  présente  cette  particularité  qu'elle  est  alimentée 
par  de  la  vapeur  profhiifo  parles  perdus  du  huit -fourneau,  les- 
quels gaz  sont  beaucoup  plus  que  sutiisants  pour  les  besoins  du  motf  ur  ; 
le  superflu  pouirnit  rtre  employé  à  d'autres  usiip;es,  lel  que  le  chauflafi:e 
de  Tair,  on  iiiliuc  pour  i'ubltjntion  d'une  force  motrice  plus  importante. 

Cette  maciiine  donne  aussi  le  mouvement  par  courroies  à  une  trans- 
mission actionnant  un  tour  à  cylindre  et  deux  pompes  aspirantes  et  élé- 
vatoires  pour  le  service  des  laminoirs,  bftches  des  fours  à  puddier  et  du 
baut>foumeau,  et  lavage  des  minerais  de  l'usine. 

La  macbine  envoyée  à  l'Exposition  de  Londres  est  calculée  pour  pou- 
voir alimenter  les  plus  grands  liniits-fc)umoanx  connus  en  Angleterre  et 
en  Belpiqn»',  1i;m(s-fûurncaux  dont  h'  rt'iulcmnnl  esten  général  de  25  à  30 
tonnes  de  lonte  en  2!i  lieun\s,  et  la  [)ressiun  du  venl  de  18  à  30  centimè- 
tres de  mercure.  Étant  disposée  pour  fonctionner  ^  I  Kxposilion.  elle  est 
pourv  ue  de  tuyaux  à  vupcur«  d'un  réguiatear  d'air,  avec  application  de 
pèse*vent  ou  manomètres  indiquant  la  pression  de  l'air  dans  ledit  réservoir, 
et  d'une  plaque  circulaire  sur  laquelle  sont  fixées  7  tuyères  à  sortie  co- 
nique, dont  on  peut  mesurt  i-  U  s  orifices  |)our  se  rendre  compte  par  soi- 
même  et  de  la  somme  totale  des  orifices  d'écoulement  et  de  la  pression 
du  vent. 

Dans  cet  appareil  on  peut  remarquer  :  1®  La  grande  facilité  de  son  in- 
slallalion,  le  peu  de  frais  qu'il  iiécessile,  le  tout  étant  monté  sur  un 
massif  appliqué  directement  sur  le  sol  ;  un  simple  hangar  suffit  pour  le 
couvrir  et  le  tenir  en  état  de  propreté. 

2»  Par  la  valeur  moindre  de  cette  machine,  comparativement  à  celles 
connues  de  la  même  puissance,  valeur  qui  peut  encore  être  réduite  pour 
les  établissements  pourvus  déjà  de  grands  régulateurs  d'air,  et  qui,  par 
cela  même,  pourraient  faire  usage  d'appareils  à  un  seul  cylindre  souf- 
flant au  lieu  d'une  machine  jumelle,  comme  aussi  ceux  qui  contiendront 
plusieurs  hauts-fourneaux  eî  plusieurs  machines.  Dans  ce  cas,  en  réunis- 
sant l'air  i{u  elles  refoulent,  on  pounail  faire  usage  d'appareils  simples, 
ce  qui  oiErirait  cet  avantage,  qu'ayant  une  machine  en  excès,  l'une  ou 
l'autre  pourrait  être  arrêtée  pour  les  laibles  réparations  d'entretien  qu'un 
long  service  rendrait  à  la  fin  nécessaires. 

3*  En  examinant  la  bonne  construction  de  cette  machine,  il  est  facile 
de  se  convaincre  qu'elle  ne  peut  être  l'objet  de  réparations  importantes. 
La  lonfnicur  des  boîtes  à  étoupe  cl  leur  rapprocliement  ne  permettent 
ni  usure  trop  grande  de  la  lip:e,  ni  tme  Hexidii  (jni  nnirait  h  son  hori- 
zontalité. Les  disques  lournanls  ii'iippuicnt  pas  Iroj»  jiar  leur  ju>i(is  sur 
les  boites  à  étoupe  qui  leur  servent  d'axe,  étant  égalentent  soutenus  par 
les  cercles  qui  les  embrassent  à  la  circonférence. 

Dans  l'étude  de  la  machine  on  a  ainsi  pnWu  l'usure  de  ces  dis4|ues  en 
leur  communiquant  leur  mouvement  de  rotation  uniforme  continu  par 
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des  pignons  qui  les  font  tourner  en  les  remontant  de  bas  en  hant;  de 
plus  ces  disques  sont  équilibrés  dans  leur  firotiement  par  la  pression  de 
Tair  agissant  à  leur  partie  extérieure,  qui  est  en  communication  oontt' 
Duelle  avec  l'air  comprimé  de  la  chemise,  d'oii  il  résulte  qu'il  ne  peut 
jamais  y  avoir  séparation  dos  flisque^  d'avec  les  fonds  perct  s  des  cylin- 
dres, et  oonsrquemment  les  perles  d'air  sont  complètement  éviit-es. 

4*  Le  mou\ernen(  ilc  rotation  des  disques  distributeurs  étant  très- 
leot,  puisqu'il  faut  10  coups  doubles  de  piston  pour  une  révolution,  la 
force  nécessaire  pour  les  faire  mouvoir  est  pi  e»<|ae  insignifiante,  surtout 
en  raison  de  leur  mouvement  uniforme  continu. 

5«  Enfin  il  n'y  a  pas  d'espace  calculable  perdu  à  chaque  fin  de  course 
des  pistons  soufllants,  puisque  ces  pistons  portent  sur  chacune  de  leur 
1^  des  saillies  qui  emplissent  à  peu  de  chose  près  Tespace  libre  des 
orifices  ménagés  aux  fonds  des  cylindres. 

On  peut  donc  dire  qu'il  n'y  a  presque  pas  de  force  motrice  perdue  dans 
cette  machine,  car  tout  y  est  utilisé.  Il  ne  peut  y  nvoirnoo  plus  d'air  com- 
primé perdu  par  aucun  joint  ni  surfaces  frottantes. 

La  somme  des  sections  <rorifice  étant  le  cinquième  de  la  surface  totale 
de  chacun  des  pbtons,  il  n'y  a  ni  sifflement  pour  l'entrée  de  l'air  à  respi- 
ration, ni  étranglement  au  refoulement. 

Les  espaces  du  parcours  de  l'air  sont  les  mêmes  en  section  depuis  les 
pistons  jusqueset  y  compris  le  tuyau  de  conduite  générale  d'air,  soit 
au  régulateur,  soit  aux  tuyères,  s'il  n'y  a  pas  de  régulateur. 

Le  pru«;<!ige  des  surfaces  frottantes  des  dis;qnes  sur  les  fonds  descy- 
liiKh'es  se  tait  très-natiirelItMiieiit  et  dt^  lui-m"'nie  par  l'écoulement  de 
rexc»''s  d'huile  qu'on  introduit  dant,  les  ryhndrcs  soufflants,  laquelle  huile 
sort  à  la  purtie  inférieure  des  cyimdres  par  les  orifices  et  est  relevée 
constamment  par  les  disques  tournants. 


Digitized  by  Google 


MACHINES-OUTILS 


MACHINE  A  MORTAISER 

A  PLATB-POnilE  MOBILE  VEUTIGA LEMENT 

CBUVIBIIITI 

PAR  M.  L.  PÉRABD 

lll»illllSa-lli€AlllCtBH  A  itici 

Dans  le  volume  de  ce  Recueil  nous  avons  dt^jà  tlonné  avec  beau- 
coup de  délailâ  les  dessins  el  la  desciiption  d'une  première  macliine  à 
morltiser  de  MM.  Sharp  et  fioberts,  puis,  plas  tard,  dans  le  n«  volume, 
une  grande  et  belle  machine  de  M.  C^vé,  que  Ton  a  appliquée  dans  les 
ateliers  de  la  aiarÎDe.  La  machine  que  nous  donnons  aujourd'hui,  tout 
en  se  rapprochant  beaucoup  de  celles  des  construclears  ati^^Iais,  mérite 
Oïpendant  d'être  citée  pour  l'ensemble  de  sa  construrtion,  le  bon  agence- 
ment  de  la  commande,  les  formes  bien  appliquées,  et  surtout  pour  une 
disposition  particulière  qui  permet  d'élever,  suivant  les  besoins,  la  table 
ou  plate  forme  sur  laquelle  se  fixent  les  pièces  à  travailler. 

II  sera  facile  de  se  rendre  compte  des  combinaisons  nouvelles  de  cette 
machine  en  examinant  avec  quelque  attention  les  différentes  vues  dessi- 
nées sur  la  pl.  10. 

La  flg.  1  est  une  élévation  du  eôté  de  la  machine  toute  montée  et  prête 
4  fonctionner. 

La  fîg.  2  en  est  une  vue  de  face  du  côté  du  porte-outil. 

La  fig.  3  est  un  plan,  vu  en  dessus,  du  chariot  ou  plate>forme  molule 
sur  laquelle  se  fixent  les  pièces  à  morlaiser. 

Les  ÏSs.  i  el  5  représentent,  en  détail,  la  tête  du  porte-outil* 

Toutes  ces  figures  sont  dessinées  au  1/15  de  l'exécution. 

Les  fig.  0  et  7  montrent,  à  l'échelle  de  1/10,  de  face  et  en  coupe,  le 
détail  du  plateau-manivetle  à  rayon  mobile. 

Les  6g.  8  et  9  font  voir,  de  face  et  de  côté,  Fencliquetage  servant  à 
faire  avancer  le  chariot. 

CoNSTRt'CTiOR  ws  SàTi  ET  DU  CHARIOT  PORTE  -  PIÈCES.  —  Le  bâti  princi« 
pal  A,  en  fonte  d'une  seule  pièce,  est  percé  d'ouvertures  ménagées  à  pro- 
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poft  el  renforcé  convenablement  par  d'épaines  nervures;  son  patio  pré- 
sente une  large  assise  munie  de  renflements  percés  pour  le  passaj^o  de 
quatre  forts  tumlons  a,  qui  traversent  <^fr;il(  iiuînt  une  plaque  de  fomla- 
tinn  K',  \Mur  lixer  le  tout  solidemeut  £iui*  un  massif  en  maçooaerie  en- 
gagé et  scellé  dans  le  sol  de  l'atelier. 

Deux  bras  horizontaux  B  et  W,  venus  de  l'unie  avec  le  bâti,  sont  desti- 
nés à  servir  de  guide  au  porte-outil  ;  sur  sa  fiiceantérîeQre  sont  ménagées 
deux  saillies  verticales,  a',  convenablement  dressées  et  taillées  à  queue 
d^hironde  sur  les  côtés,  pour  recevoir  le  plateau  mobile  G,  renforcé  en 
dessous  par  deux  fortes  nervures  r,  et  venu  de  fonte  avec  une  double  paire 
fie  coulisseaux,  l'une  verticale  cf  (fig.  3),  pour  se  mouvoir  sur  le  mon- 
tant du  bâti,  l'autre  c',  disposée  horizontalement  pour  n  revoir  le  pla- 
U  aii  E,  destiné  à  se  déplacer  dans  le  sens  perponilinii  i  i  *  au  Mli,  ntr 
moyen  d'une  vis  de  rappel  (/.  Celle-ci  est  ajuslt-e  à  la  coiiaole  C,  de  faron 
à  {Kluvoir  tourner  en  déplaçant  longitudinulenienl  un  écrou  en  bron/e 
boulcMUié  sous  le  plateau  E. 

Un  second  plateau  F,  engagé  dans  les  coulisseaui  venus  de  fonte 
avec  la  table  E,  se  meut  borizontalement  et  perpendiculairement  à 
celle-éi,  au  moyen  d'une  vis  f  fixée  à  la  table  E,  pi  d*un  écrou  solidaire 
avec  le  plateau  F. 

Il  est  aussi  indispensable  de  pouvoir  donner  au  besoin  à  la  piî*ce  en 
travail  un  mouvement  eirculaire,  dans  le  cas,  par  exemple,  dli  l'on  de- 
vrait raboter  le  contour  d'un  moyeu  de  mainvelie  ou  de  toute  autre  pièce 
de  forme  analogue. 

Ce  mouvement  s'obtient  au  moyen  du  itlateau  circulaire  G,  mobile 
autour  d'un  centre  fixe,  et  muni  d'un  engrenage  à  denture  hélicoîde  g,  qui 
reçoit  son  mouvement  de  la  vis  sans  fin  nMMitée  sur  un  axe  h.  Ce  pla- 
teau eirculaire  est  muni  de  minui  es  dans  lesquelles  s'engagent  les  bou- 
lons qui  servent  h  fixer  la  pièce  à  raboter. 

L'on  obtient  de  cette  niaiiif  rc  trois  déplacements  bien  distincts  du 
chariot  :  deux  mouvemenls  perpeiidieulaires  l'un  à  l'autre,  el  le  troi- 
sième circulaire  autour  d'un  centre  tixe,  pour  opérer  sur  des  pièces  do 
petites  ou  de  grandes  dimensions. 

Comme  il  est  trèsrlmportant  de  pouvoir  élever  ou  baisser  la  pièce  à  tra- 
vailler suivant  son  plus  ou  moins  de  hauteur,  le  constructeur  a  établi  une 
disposition  particulière  qui  p  i mt  t  de  monter  ou  de  descendre  la  con- 
sole (".,  sur  laquelle  se  meut  le  eliariol.  A  cet  etlisl,  SOUS  celte  console  est 
en'jagée  une  forte  vis  5  filets  (airrs  11  (fig.  2),  qui  pénètre  librement  au 
centre  d'un  support  1,  au  sommet  duquel  repose  l'écrou  li\  traversé  par 
la  vis. 

Cet  écrou  est  fondu  avec  (jualre  mancherons  creux  t,  dans  lesquels  on 
introduit  une  barre  de  fer  pour  le  faire  tourner.  Comme  la  vb  H  est  en- 
gagée dans  la  console  C  au  moyen  d'une  partie  carrée,  elle  ne  peut  tour- 
ner; il  s'ensuit  que  Técrou,  ne  pouvant  l'entraîner  dans  ce  mouvement. 
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l'obli^îc  ;\  monter  OU  descendre,  et  avec  elle  la  console  qm  j.orti-  1  oiisem- 
ble  ilu  chariot,  suivant  que  l'on  a  tourné  l'écrou  k  gauche  ou  à  droite. 

Du  roim-ouiiL  cr  de  sa  comiAïaiB.  —  Le  porte^util  se  compose  d'une 
pièce  carrée  en  fonte  L,  nui  gli»e  verticalement  sur  les  deux  faces  dres- 
sées et  rainées  à  queue  d'hironde  des  deux  bra8*oa  guides  B  et  rete* 
nus  par  deux  coulisseaux  &  et  6'.  L'extrémité  inférieure  est  munie  d'une 
mortaise  /,  de  même  épaisseur  que  Toutil  0,  dans  laquelle  celui-ci  est 
introduit  et  maintenu  au  moyen  de  âeux  vis  o.  qui  traversent  les  deux 
étriers  en  fer  o\  s'agrafant  dans  des  rainures  pratiquées  sur  les  côtés 
du  porte-outil.  La  tête  de  celui-ci  est,  en  outre,  munie  d'une  rainure  rec- 
tangulaire (fi^.  4  et  5),  dans  laquelle  peut  se  mouvoir  un  écrou  de 
même  lonne  N,  que  traverse  une  tige  filetée  l\  servant  à  régler  le  point 
d'attache  n'  de  la  bielte  L'. 

Dans  ce  but,  cette  tige  est  munie  à  sa  [lartie  supérieure  du  petit  volant 
à  main  M,  sur  lequel  on  agit  pour  la  faire  tourner,  et,  comme  elle  est  re- 
tenue prisonnière  par  le  collet  en  bronze  n  (fig.  /j),  l'on  conçoit  que, 
suivant  le  sens  de  rotation,  on  fait  monter  ou  descendre  l'écrou  vertica- 
lement, ainsi  que  le  tourillon  de  la  hielle  avec  l('(|uel  il  ne  fnit  ffu'nno 
seule  et  même  pi^ce.  De  c^tte  façon,  on  règle  fîu  ilement  la  hauteur  de 
la  descente  de  l'outil  par  rapport  au  chariot  porle-pièces. 

L'extrémité  inférieure  de  la  bielle  est  montée  à  frottement  sur  un 
bouton  ajusté  dans  une  rainure  pratiquée  dans  l'épaisseur  du  plateau 
drcobitreO',  formant  manivelle  à  rayon  variable  pour  régler  la  course  du 
porte-outil.  Pour  cela,  la  rainure  pratiquée  dans  l'épaisseur  du  disque  (V 
(fig.  6  et  7)  est  taillée  à  queue  d'hironde,  et  un  écrou  p  de  m^me  forme 
y  est  engagé;  une  vis  de  rappel  p\  logée  dans  l'ir)térieur  de  la  rainure, 
traverse  réerou.  le((uel  est  forgé  avec  une  tige  cylindrique  qui  sert  de 
bouton  de  manivelle,  pour  recevoir  la  téte  de  la  bieUe  M\  serrée  par  un 
écrou     contre  une  bague  en  fer. 

Cet  assemblage  se  déplace  avec  l'écrou  quand,  en  agissant  sur  le  petit 
volant  à  main  p*,  on  fait  tourner  la  vis  p',  ce  qui  permet  de  changer  à 
Tdonté  le  rayon  de  la  manivelle  motrice,  et,  par  suite^  fait  varier  selon 
les  besoins  la  course  du  pone^)utiI. 

Le  plateau-manivelle  reçoit  son  mouvement  de  rotation  continu  de 
l'arbre  horizontal  q  à  l'extrémité  duquel  il  est  claveté.  Cet  arbre  traverse 
un  renflement  A*  m«'n:igé  dans  le  Mli,  et  reçoit  à  son  autre  extrémité  une 
roue  dentée  R,  qui  engrène  avec  un  pifrnnn  i\  fixé  sur  i  arbre  intermé- 
diaire r'  monté  dans  deux  paliers  que  supportent  deux  consoles  venues 
de  fonte  avec  le  bâti.  Sur  l'arbre  r'  est  fixé  le  cône  à  poulie  étagée  S  qui 
reçoit  la  commande  du  moteur.  Un  volant  V  sert  à  régulariser  la  marche 
de  la  machine. 

MoovDfBNTS  adtomauqoes  dd  chabiot.  —  Sur  l'arbre  9,  et  dans  un  évide- 
ment  pratiqué  au  b&ti,  est  montée  une  camme  à  rainure  T,  dans  laquelle 
peut  se  mouvoir  librement  un  galet  t,  fixé  à  l'extrémité  du  levier  T^  dont 
siv.  10 
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le  centre  d'oscillation  se  trouve  un  peu  en  dehors  du  bàu.  L'ne  longue 
coulisse  est  pratiquée  dans  répaisseor  de  ce  levier  pour  fixer,  au  moyeu 
d'unëcrou,  à  une  distance  variable  de  son  çentre  d'oscillation,  la  téte 
d'une  longue  t%e  qui  se  rattache  par  l'autoe  extrémité  au  levier  U, 
lequel  est  fixé  au  bout  d'un  petit  axe  ti,  monté  sur  la  table  mobile  G. 
Ce  levier  U  est  garni  d'un  petit  rochet  maintenu  engagé  par  un  res- 
sort de  pression  dans  les  donts  d'une  roue  tf',  fixén  sur  l'axe  u  {V\p. 
8  et  9).  Cphii-ci,  par  l'intermédiaire  de,  deux  paires  de  petites  roues 
d'angle  q'  et  f/*,  commande  lu  vis  d,  qui  actionne  le  plateau  inférieur  E, 
et  entraine  ainsi  tout  le  système  du  chariot  dans  une  direction  horizon- 
tale, parallèlement  à  l'arbre  de  transmission  de  mouvement. 

Le  déplacement  du  plateau  supérieur  F  sur  celui  E,  dans  le  sens  per- 
pendicuiaire,  est  obtenu  par  la  combinaison  mécanique  suivante  :  La 
rouett'  engrène  avec  une  roue  u*,  de  même  diamètre,  montée  sur  Tarbre 
intermédiaire  o,  qui  commande,  au  moyen  d'une  petite  paire  de  roues 
d'angle,  d'une  rnue  droite  et  d'un  petit  pip:non  v',  la  vis  f,  qui  fait  avan- 
cer ou  reculer  le  plateau  F;  une  seconde  paire  de  roues  d'angle  et  de 
roues  droites  v',  commandées  é^lenient  par  l'arbre  o',  actionne  l'arbre  A, 
sur  lequel  est  calée  la  vis  g'  qui  commande  le  disfuie  circulaire  G. 

On  voit  donc  que,  par  ces  renvois  de  mouvenienls,  on  obtient  deux 
déplacements,  l'un  perpendiculaire  à  Tautre ,  et  un  troisième  qui  a  lieu 
cireulairement.  Gomme  ces  divers  déi^acements  que  l'on  peut  donner 
à  la  pièce  mise  en  travail  ne  doivent  pas  s'effectuer  simultanément,  il 
est  indispensable  de  pouvoir  è  volonté  (Msembrayer  l'un  ou  l'autre  de 
ces  roivois. 

Ainsi,  pour  le  déplacement  du  plateau  inférieur  E,  il  suffit /pour  l'arré- 
ler,  de  retirer  une  goupille  qui  traverse  le  moyi'u  du  pi^Mion  q^;  il  en  est 
de  même  pour  le  renvoi  r',  qui  conmiaiide  le  mouvement  circulaire  du 
plateau  G.  (Juunt  uu  déplacement  du  plateau  supérieur  K,  perpendicu- 
laire à  celui  E,  il  est  airété  par  le  dégagement  d'une  petite  vis  à  téte 
d'étau  X  (ilg.  3)  qui  maintient  engrené  le  pignon  d'angle  du  renvoi  i/. 

Ces  dispositions  permettent  donc  d'obtenir  tous  1m  mouvements  au^ 
tomatiques  du  chariot  qui  sont  nécessaires,  chacun  indépendamment  des 
deux  autres,  soit  en  en  combinant  deux  ensemble,  quand  la  forme  des 
pièces  à  mortaiser  l'f  xi::*',  Tfie  simple  surveillance  de  la  part  de  l'ouvrier 
chargé  du  travail  ultii  pour  conduire  utilement  celte  machine,  dont 
toutes  les  p;irties  (  o  iihinées  avec  soin  sont  à  la  portée  de  l'ouvrier  qui 
peut  les  maa<£uvrer  avec  la  plus  grande  facilité. 
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BATEAU  TOUEUR  A  VAPEUR 

■ 

LA.  VILLE  DE  SENS 

DE  LA  COMPAGIOB  DE  T0UA6B  DE  LA  HAIITE^SBIRE 

APPAREILS  CONSTRUITS  PAR  H.  CH..DIBTZ 

(FLAMCai  11) 

APERÇU  UISTORIQUË. 

Le  moyen  le  plus  simple  de  foire  marcher  les  bateaux  sur  les  rivières 
pour  remonter  les  courants  est  sans  contredit  Uhalage;  il  n*exige  en  eflbt 
qu'une  simple  corde  fixée  à  une  cheville  ou  à  un  m&t  de  bateau,  et  tirée 

par  les  moteurs,  hommes  ou  dievaux,  qui  cheminent  le  long  du  che- 
min de  halage.  Le  seul  système  capable  de  remplacer  avantageusement 
le  halage  est  le  louage  à  la  vnpenr.  qui  consiste  à  appliquer  la  puissance 
motrice  à  mouvoir  des  treuils  placés  à  bord  du  loueur,  et  sur  lesquels 
s'enroule  sans  iiUerruption  une  chiiiiK^  ou  câble  attaclu'c  à  un  point  fixe. 

Les  bateaux  ù  vapeur  avec  roues  à  aubes  ou  à  hélice,  quiotiVent  comme 
avantage  une  marehe  rapide,  ne  peuvent  être  comparés,  comme  écono- 
mie de  traction  pour  les  marchandises,  surtout  dans  les  forts  courants, 
non-seulement  au  loua^  mais  même  au  halage;  car  dans  ces  deux 
systèmes,  la  puissance  de  traction  a  un  point  fixe,  tandis  que,  dans 
les  bateaux  à  aubes,  la  principale  perte  de  force  provient  du  défaut  do 
point  d'appui  de  ces  aubes  qui  agissent  en  vain  contre  un  courant  se 
dérobant  à  leur  impulsion. 

Les  pranaien  essais  de  toaage  paraîasent  avoir  été  ftiils  ea  1731,  par  te  roaré* 
chai  de  SaxeS  mais  ce  n'est  qu'en  4848  qu'on  est  parvenu  i  un  premier  résultat 

\.  Voir  VEssni  sur  1rs  haUnu  r  à  rrtpmtr  ap])lîr!H><s  â  la  navigation  i$Uériêlin  êtinoi» 
rUoM  dê  l'Europe,  par  MM.  Iciura^au  cl  Mellet.  Paiis,  1828-1829. 


L/iyiii^ed  by  Google 


1||8  rOBLICATIOV  mDOSTRIBLLI. 

pratique.  Ls  Irauil,  placé  i  bord  da  bateau,  était  mû  par  des  chevaux,  et  com- 

poî»é  de  trois  paires  de  poulies  de  diamètres  inégaux,  montres  sur  un  même  axe. 
Toutes  cp«  pouliis  pouvaient  au  besoin  tniirnpr  librement  sur  cet  axe.  Lorsqu'on 
voulait  efleciuer  une  remonte,  on  arrêtait  celle  avec  laquelle  on. devait  opérer, 
de  nabière  à  la  rmdre  dépendante  de  aon  axe  et  par  suiie  &  la  fwoer  de  tourner 
dana  le  même  aena;  la  poulie  oorreepoodanto  était  an  contraira  rendue  libre 
sur  son  n\  . 

Les  dispsiiinns  adopf^ps  par  le  maréchal  do  Saxe  tip  pouvaient  parer  à  l'in- 
convénient du  choquage^  son  toueur  ne  marchait  que  p«tr  rr|>rises  successives 
et  par  petites  longueurs,  égales  h  la  quantité  de  eorde  que  pouvait  contenir  h 
gorge  de  la  poulie  en  action.  Ainsi,  chaque  fois  qu*on  avait  parcouru  une  de  ces 
distances  on  enveloppé  entièrement  de  cîble  l'une  despoulioai  OQ  était  obligé  de 
s'arrêter  pour  rendre  ct  lk'-<  i  libre  sur  son  axe  et  y  fixer  ensuite  une  antre  poulie. 
Cette  dernière  une  fois  fixée  ii  Taxe,  on  se  mettait  do  nouveau  à  remonter;  la  pre- 
mière poulie  alors  devenue  libre,  et  pouvant  tourner  dans  le  sens  opposé  de  l'axe, 
laissait  dans  le  même  tempe  développer  sa  corde  qui  était  transportée  en  avant 
dn  toueur,  au  movcn  d'un  petit  bateau  mû  par  des  dwvaux,  pour  servir  de 
nouveau  point  d'appui  ;  chevaux,  comme  on  voit,  pouvaient  au  besoin  pren- 
dre une  pln:«  prr»nde  viUîsse  que  le  toueur,  puis(juo  )(<  (Icveloppfment  de  la 
corde  qu'ils  devaient  transporter  était  indépendant  de  la  marclie  de  celui-ci. 

Les  premières  applications  en  grand  du  touage  ont  été  fitites,  en  4StO,  h 
Lyon,  sur  la  Saéne,  par  MM.  Tourasse  et  Gourteaut*. 

Le  toueur  de  eef;  inirr^nieurs  était  compo<ié  d'un  bateau  de  forme  ordinaire, 
à  fond  phil.  fie  ■")'"  iO  de  largeur  et  de  lonj^uenr,  sur  lequel  était  placée  une 
plate-forme  on  cliarpento  disposée  pour  recevoir  un  ntanégo  de  6  chevaux.  Ceux- 
ci  faisaient  mouvoir  un  qfstèmede  treuils  doubles  à  goi^es,  placés  sous  le 
manège,  au  moyen  d^engrenagea  de  divers  diamètres,  qui  permettaieni  de  leur 
imprimer  un  mouvement  plus  ott  moins  rapide,  quoique  les  chevaux  ne  mar^ 
chassent  qu  ;ui  pan. 

L'emploi  du  treuil  ordinaire  et  du  cabestan  no  permetl^ini  pas  d'obtenir  une 
marche  tant  soit  peu  rapide  et  continue  h  cause  du  choqtutge,  on  essaya,  à 
diverses  reprises,  de  les  remplacer  avec  des  rouleaux  (  t  poulies  diversement 
disposés;  mais  cos  moyens  préscnlaieiit  rin('on\éni(Mit  do  produire  dn?  frotte- 
ments qui  aljsorbaient  une  p  irlie  de  la  puissance  et  détcrioraiont  proni|tteinent 
les  câbles.  Une  seule  disposition  parut  y  remédier  :  ce  fut  la  réunion  de  plusieurs 
poulies  superposées  les  unes  aux  autres,  et  disposées  de  manière  à  former  deux 
tambours  placés  à  une  petite  dislance  Tun  de  l'autre. 

Le?  obtenus  sur  la  Saône  avec  ces;  toueur?  ayant  d(''pass<''  les  e-îfM^ranceî^, 
on  conçut  l'idée  d'appliquer  en  grand  ce  niod<'  d<«  navigation  sur  le  lUione,  en 
substituant  seulement  des  machines  à  vapeur  aux  chevaux.  En  conséquence, 
pour  satisfaire  aux  déurs  de  quelques  intéressés,  on  fit  avec  le  dernier  de  ces 
loueurs,  en  mars  et  en  juin  18SS,  deux  voyages  d'expériences  de  Givorsè  Lyon. 

1.  On  appelle  choquer  l'opération  par  laquelle  on  est  obli^  de  reporter  la  eorde  qui 
a'enroule  sur  no  cabestan  d'une  extrémité  à  l'autn'  du  cylindre,  toutes  les  fois  qu'elle 
est  près  d'atteindre  le  l>out  d»  co  cylindre,  ce  qui  oblige  de  relâcher  la  corde  et  d'arrôter 
le  mouTement  du  cabestan. 

S.  Le  8  mars  1819,  MM.  TounMe  et  Courleaat  prirent  un  bievet  pour  leur  syitèaM* 
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Le  résultat  de  ces  deux  (opârieiioes  fut  perfoitament  identique,  c'eslpè-dire  qu'on 

a  remonté  à  chaque  voyage  170  tonneaux  métriques,  en  18  heures  de  marche 
effective.  La  di>lan(  0  de  Givors  à  la  Muintiôrp,  par  Ip  Rhôno.  ('-tant  d'environ 
48,000"*,  on  a  trouvé  qu'elle  avait  été  parcourue,  lors  des  deux  expéneocœ  ci- 
deasus,  avec  une  vitesse  moyenne  de  4  kilomètre  à  l'heure. 

Ces  expériences  ooi  été  bites  au  moyen  de  S,000"  de  cflble  de  54  k  M  milU- 
mètres  de  diamètre,  confectionné  en  engrélin  avec  du  chanvre^  d'Italie  de  pre- 
mière qualité. 

Ces  câbles,  répartis  par  portions  égales  dans  deux  petits  baleaut  nommés 
coursiers,  élaietu  remontés  eo  avant  du  loueur  par  des  hommes,  lorsqu'on 
opérait  dans  Lyon,  et  par  des  cbevaux  lorsqu'on  opérait  sur  le  BUne;  les 
câbles  étaient  amarréi  èi  des  points  fixes,  établis  exprès,  et  jetés  ensuito  dans 
le  chenal;  après  avoir  amarré  le  câble  du  premier  coursipr  au  point  (!"  j|  [  li, 
cp  bateau  était  redescendu  vers  le  loueur  pour  recevoir  son  câble,  à  mesure 
que  les  treuils  le  rejetaient  et  que  le  toueur  se  portait  en  avant.  L'autre  cour- 
ber, après  avoir  porté  son  céble  i,000">  (dus  iMut,  à  un  second  point  d'ap- 
pui, le  jetait  également  dans  le  chenal  en  descendant  jusque  vers  le  premier 
point  d'appui,  où  il  s'arrêtait  pour  qu'on  réunit  l'extrcrriff''  de  son  câble  à  l'extré- 
miié  de  celui  qu'on  y  avait  déjà  fixe;  celte  opération  se  fais;iil  de  manioro 
que  les  câbles  aiu!>i  reunis  pouvaient  former  k  volonté  utie  même  longueur  avec 
ostui  fixé  au  deuxième  point  d'appui. 

Dès  que  les  premiers  4,0iN|i*  de  cAble  avaient  été  recneillia  et  lovés  par  son 
coursier,  celui-ci  était  de  nouveau  conduit  au-devant  du  toueur  pour  qu'on  pût 
fixer  son  câble  à  un  troisième  p(»int  d'appui,  et  on  opérait  en  le  descendant  de 
la  manière  que  nous  venons  de  décrire.  £o  continuant  d'agir  ainsi  avec  chaque 
coursier,  après  qu'il  avait  recueilli  sa  corde,  on  pouvait  donc  avoir  continuisl- 
lement  (quand  la  marche  des  coursiers  ne  se  trouvait  pas  trop  entravée), 
4,000"*  de  câbles  Imn^sporiéi^  en  avant  du  toueur,  et  4,000  autres  mètres  en 
action,  et  servant  de  point  d'appui  pour  la  nnnoni*'. 

Dans  la  même  année  [itm)  que  MM.  Courteaut  et  Tourasse  établirent  un  service 
de  louage  sur  la  Sadne,  H.  Vinchon  de  Quémont  essaya  un  toueur  k  vapeur  sur 
la  Seine.  Le  mécanisme  de  ce  toueur,  construit  d'après  les  procédés  de  MM.  Mont> 
golfier  et  Onyme,  était  composé  d'une  poulin  ou  treuil,  sor\'ant  pour  la  remonte, 
de  4"*  i5  de  diamèlro,  dont  la  gorge  avait  C^SS  de  largeur;  cette  poulie,  mon- 
tée sur  un  arbre  vertical  et  en  saillie  au-dessus  du  pont  du  bateau,  pouvait 
tourner  à  volonté  k  droite  et  à  gauche,  an  moyen  de  roues  i'angie  qu'on  en- 
grenait et  dégrenait  à  cet  effet;  elle  était  mue  par  une  machine  à  vapeur  du 
système  de  Watt,  do  la  puissance  de  6  chevaux,  qui,  d'après  M.  Montgolfler, 
produisait  des  etleis  égaux  à  10  chevaux  de  halage. 

Pour  le  transport  do  leurs  câbles,  ces  messieurs  avaient  eu  l'intention  d'imiter 
les  manœuvres  de  l'appareil  du  maréchal  de  Saxe;  mais,  n'ayant  pas  saisi,  à  ce 
qu'il  paraît,  ce  qu'elles  avaient  de  bon,  ils  ne  purent  transporter  leur  càUe  qu'avec 
une  vitesse  égale  à  celle  de  leur  toueur,  ce  qui  était  insuffisant.  Ils  reconnurent 
aussi  après  quelques  expériences  «  qu'il  y  aurait  de  l'avantage  à  transporter  les 
cordes  lovées  sur  des  bateaux,  au  lieu  de  les  étirer  en  avant  comme  ils  l'a- 
vaietU  iCdwrd  projeté,  » 

M.  Édouard  de  Rigny,  convaincu  que  la  non-réussite  dfs  tentatives  fait^i  sur 
la  Seine,  par  MM.  Uonlgolfier  et  Dayme,  provenait  des  mauvaises  dispositions 
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du  mécanismo  do  Irur  totiour.  n'snlut  d":irhf>ffr.  nu  nom  (Vuno  sorit-tp.  les  pro- 
Cf'fJcs  do  lotiaf.'o  et  <le  remorque  imiisiuLS  par  MM.  Courteaut  et  Toiirass^,  ol 
appliques  depuis  sur  la  Saono,  pour  en  faire  usage  de  Rouen  à  Paris,  en 
substituant  seulement  la  vapeur  aux  chevaux,  les  cbalMB  aux  cordes,  et  en  fai- 
sant usage  de  c^es-d  par  boula,  /oriMftf  entemble  une  lenyuewr  égale  à  la 
dislance  à  parcourir,  ainsi  que  plusieurs  aulres  perfectionnementa  que  ces 
deux  mécaniciens  avaient  apportés  depuis  cetlo  époque»  à  leurs  invonUons  pri- 
mitives'. A  cel  effet,  il  forma,  en  4825,  une  société  sous  la  dénominalioD 
é"Entrepri$B  dê$  r«morqueurs  9ur  la  Swiê, 

te  mécanisme  du  honenrtatktttphine,  que  cette  Compagnie  fit  exécuter,  était 
placé  sur  an  bateau  à  fond  plat  do  de  long  sur  de  large;  il  so  com- 
posait d'une  machine  à  vapeur  rotative,  construite  par  M.  Pecqueur,  d'une  puis- 
sance de  30  chevaux,  faisant  mouvoir  un  treuil  ordinaire  de  0"'37  de  diamètre 
Sttr0'"65  de  long,  au  moyen  d'une  roue  d'engrenage  de  1'"30  de  diamètre 
montée  sur  l'aie  de  la  machine,  et  engrenant  avec  une  autn  roue  de  0<"75  de 
diamètre;  sur  Taxe  de  cette  dernière  était  adapté  un  volant  de  t"9l  de  dia- 
mètre, ainsi  que  les  roues  à  aubes  de  même  dimension  ;  ces  roues  servaient 
pour  activer  la  dei^cenle;  sur  l'axe  du  volant  était  fixée  une  poulie  de  0''*54  de 
diamètre,  dont  la  gorge  était  disposée  de  manière  à  s'engrener  avec  une  chaîne 
qui  transmettait  le  mouvement  du  moteur  à  une  poulie  semblable,  placée  entiè- 
rement à  la  proue  du  bateau,  laquelle  servait  enfln  à  mouvoir  une  autre  poulie 
montée  sur  le  même  axe;  celle-ci,  qui  avait  aussi  0'"54  de  diamètre,  était  à 
compartiments  mobiles,  et  la  gorge  oiTrait  des  arètea  sur  lesquelles  s'accrochait 
la  chaîne  qui  servait  à  remonter  le  loueur. 

Le  rapport  des  deux  engrenages  qui  transmettaient  le  mouvement  aux  poulies 
étant  de  1,5 :  1 ,  il  en  résultait  que,  lorsque  la  machiné  m<Mrico  faisait  dix  révo* 
hition<t  pnr  minute,  le  toueur  marchait  avec  la  vitesse  de  4015  mètres  à  l'heure, 
ou  de     28  par  seconde. 

La  machine  motrice  ne  pouvait  faire  que  10  à  42  révolutions  par  minute, 
vu  la  difficulté  de  mouvoir  vivement  les  doisoiis  mobiles  qui  servaioolde  point 
d'appui  à  la  vapeur.  Ou  de  contre-partie  à  l'aile  rotative  qui  fiiiaait  les  fonctions 
de  pistons^. 

D'autre.s  tentatives  ont  encore  été  faites  sur  la  Saône  par  M.  F.  Bourdon,  do 
MÂcoo,  en  4  8^6  et  48i7,  au  moyen  des  loueurs  l'Océan  et  la  Medilcrratiee, 
portant  des  machines  à  vapeur  de  30  chevaux  qui  disaient  mouvoir  des  roues  à 
aubes  et  un  long  trouîl  horizontal  de  I"  13  de  diamètre,  sur  lequel  s'enroulaient 
environ  600  mètres  de  cordes. 

Pour  opérer  la  remonte,  cliaciin  do  ces  bateaux  amarrait  d'abord  >on  ràlile 
au  premier  des  bateaux  cl>argésqu  ils  devaient  remonter;  puis  l'un  d  eux  se  por- 
tait en  avant  au  moyen  de  ses  roues  à  aubes,  en  développant  la  corde  de  son 
treuil;  arrivé  h  l'extrémité  de  cette  corde,  il  se  fixait  dans  le  chenal,  au  moyen 
de  deux  longuea  giflés  suspendues  sur  les  OanCB  du  bateau,  ou  quelquefois  au 
moyen  d'une  ancre;  après  avoir  rendu  les  roues  h  aubes  indépendantes  de  la 

1.  Le  31  déearolm  18SI ,  M.  Goarteaai  prit  on  nouveau  brevet  pour  des  peritetionn^ 
méats  à     systi^mij  de  navigation. 

S*  Du)&  le  u*  volume  de  noire  Tratlé  des  tmtteurs  d  vapeur,  nous  avons  dnnn>'  le 
dMsln  et  la  deteription  de  cette  machine  rotative,  bien  pcrfecUonuée  par  M.  l'ocqueur 
d^nia  ces  piemiera  «aaais. 
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ntadiiiw»  on  appliquait  celle-ci  au  treuil,  et  l'oo  elTectuait  la  remonte  en  Hrant 
àâ&ilà  eùrde  et  tes  bateaux  chargés.  Pendant  cette  manoBuvre,  l'autre  teneur 

se  portait  en  avant  du  premier,  et  allait  se  fixer  comme  lui  dans  le' chenal,  après 
avoir  dév  eloppé  sa  corde  il  opérait  ensuite  la.remoote  de  la  mène  manière  que 
le  précédent. 

Si  cette  roaaoBUvre  ait  pu  g'eflhctuer  aane  trop  de  difficulté  ni  de  dépense, 
eela  eût  rendu  superOu  remploi  des  grandes  longueurs  de  câbles  ;  mais  il  n'en 
eai  poilll  ainsi,  attendu  qu'on  perdait  beaucoup  do  temps  à  dérouler  les  câbles 
remontant,  même  en  se  faisant  aider  par  des  chevaux  de  balage,  et  qu'ensuite 

ces  câbles  s'usaient  d'une  manière  effrayante. 

Des  tentatives  de  louage  sur  le  Rhône  ont  aussi  clé  faites  de  Givors  à  Lyon, 
en  décembre  1817,  au  moyen  d*un  bateau  à  vapeur  nommé  le  Remorqueur^ 
appartenant  à  lOl.  Séguin,  Montgolfier,  Daymc  et  C''. 

Le  mécanisme  principal  rlo  ro  (ourur  l'iait  caniitoii*'  do  deux  poulies  li(»i  i/.on- 
tales,  dont  l'une  était  k  double  i;orye  ;  le  càblc,  apns  avoir  passé  sur  tout  itur 
contour,  était  saisi  par  deux  petites  poulies,  dont  les  axes  se  rapprochaient  au 
moyen  d'une  vis,  pour  les  roidir  dans  tes  gorges  des  grandes  poulies;  tout  ce 
iqr^èine  était  mû  avec  une  vitesse  invariable  par  rapport  à  la  machine  motrice, 
dont  \c  mouvement  était  transmis  aiix  poulies  par  des  roues  d'angle,  adaptées 
sur  r,ix(>  des  roues  à  aubes,  de  sorte  que  celles-ci  tournaienl  en  mt'^me  lomps 
que  les  poulies,  et  occasionnaient  une  résistance  en  pure  perU)  quand  elles  mar- 
chaient plus  vite  que  le  courant,  ce  qui  a  toujours  lieu. 

La  manœuvre  des  câbles  dont  MX.  Séguin  ont  d'abord  voulu  faire  usage 
consistait  à  faire  porter  par  un  bateau  h  vapeur  à  rames,  dit  voltigeutt  et  k 
amarrer  h  un  point  fi\o,  dis{)Osé  à  cet  effet,  rf-\trômité  d'une  grande  Inneneur 
de  câble  sur  laquelle  on  devait  remonter;  ensuite  à  faire  redescendre  ce  rolli- 
çewr  vers  le  loueur,  afin  qu'il  reçût  une  partie  de  ce  câble  au  fur  et  à  mesure  que 
les  poulies  le  ngelaîent,  pour  après  transporter  ce  nouveau  câble  en  avant  du 
loueur  et  l'aller  amarrer  i  un  point  d'appui,  et  enfin  redescendra  vers  le  loueur 
pour  y  prendre  une  autre  longueur  de  câUe  et  &ire  une  manœuvre  semblable  k 
celle  que  nous  venon<î  de  décrire. 

MAI.  Tourasse  et  Meliet  donnent,  dans  leur  Essai  sur  les  bateaux  ù  vapeur^ 
la  description  suivante  d'un  teneur  de  la  puissance  de  S4  chevaux  qu'ils  propo^ 
aiient,  en  48S9,  pour  foire  le  service  de  la  Seine  de  Bouen  à  Paris. 

Le  bateau  de  ce  loueur,  comme  la  plupart  des  bateaux  à  vapeur  ordinaires, 
devait  être  à  fond  plat  et  muni  de  roues  à  aubes  pour  faciliter  sa  dc?crnfo.  Quand 
ce  bateau  devait  passer  par  des  écluses  ou  des  passages  très-étroits,  on  le  dis- 
posait de  manière  que  ses  roues  h  aubes  rentrassent  sur  les  côtes,  de  toute 
leur  épaisseur.  Le  mécanisme  pour  efltactuer  te  louage  se  composait  principale- 
ment de  deux  cylindres  à  gorj::cs  ou  treuils,  sur  lesquels  s'enroulait  un  câble  ar- 
rêté h  un  point  fixe.  Ces  treuils  (''aient  pourvus  de  gorges  pour  retenir  le  câble 
et  o\  itor  le  grave  inconvénieul  du  choquage. 

La  chaîne,  dite  câble  de  fer,  sur  laquelle  on  remontait,  était  un  peu  plus 
longue  que  la  distance  à  parcourir.  Elle  était  composée  de  bouts  d'égale  lon- 
gueur, qui  différaient  de  grosseur  en  raison  des  obst;ii  les  à  sunnonter.  Bile 
était  fixée  d'abord  par  une  de  ses  extrémités  un  peu  au  delà  du  point  où  devait 
coiiuneucer  le  service.  A  des  distances  diverses,  pour  faciliter  les  manœuvres, 
aux  passag(»  des  pools  ou  des  tres-loris  courants,  et  principalement  pour  que 
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l'effort  M'fKim  entier  sar  les  foru  bouts  de  chaîne  dans  les  moments  difficiles, 
elle  devait  être  arrêtée  à  de  Crus  points  d'appui,  placés  sur  une  des*  rives, 

c'est-à-dire  à  des  points  d'arrôt  on  fer,  où  une  des  mailles  de  la  chaîne  pouvait 
Afrc  arn^tc^o  .i  vnlonté.  Pour  df''irriî:pr  la  rhatne  âo^  faux  points  d'appui,  on  se  sor- 
vait  d  un  levier  fourchu  en  fer  qui  prenait  ia  maille  ser\:mt  d'arrôt  par  des- 
sous, et  ta  faisait  sauter  de  l'entaillo  où  elle  était  retenue,  eu  appuyant  yivement 
et  avec  force  le  levier  sur  un  point  solide  et  disposé  à  cet  effet.  En  adoptant 
une  fMia  poulie  en  for  à  chaque  faux  point  d'appui,  on  pouvait  ramener  la 
chaîne,  an  moyen  d'un  bout  de  cliainc  fixe  par  une  de  ses  p\trémilés  au  loueur, 
et  de  l'autre  a  la  chaîne  qui  éUiil  rotonuc  .ni\  fiiiix  poinlij  d'appui. 

Dans  le  cas  où  le  poids  de  ia  ciuiine  sur  laquelle  on  remontait  n'eût  pas  été 
snflisant  pour  fàire  tourner  la  poulie  qui  devait  la  diriger  dehors  du  bateau, 
cette  poulie  devait  6tre  commandée  par  une  petite  chaîne  qui  lui  imprimait  le 
mouvement  »1^«'ce?^ai^c.  La  gorge  de  ces  poulie-:  pouvait  do  plus  Aire  disposée 
de  manière  ii  former  eiiLTi'n.i.îO  avec  la  cliaino  sur  laquelle  un  luarchait. 

Les  roues  à  aubes  duai  le  bateau  était  muni  servaient  à  activer  la  descente 
du  loueur  quand  il  naviguait  dans  un  courant  peu  rapide. 

Tels  sont  les  divers  moyens  décrits  dans  l'ouvrifro  remarquable  à  plus 
d'un  titre  de  MM.  Tourasse  et  Mellet,  qui,  en  1828.  airivait  h  la  conclu- 
sioo,  que  l'on  pouvait  varier  de  bien  des  manières  le  inécaaiânie  d'un 
toiieur,  mais  qu'en  résumé  ou  serait  conduit  par  la  théorie  et  rejcpérience 
à  Dépeint  s'écarter  des  conditions  suivantes  : 

«  1**  Disposer  les  cylindres,  treuils  ou  poulies  sur  lesquels  8*eDveloppent 
les  cftbles,  de  msniiffe  à  obvier  complètement  au  choquage  ;  2*  parfaite- 
ment consolider  ces  cylindres  et  em})êcher  leur  rapprochement  en  inter* 
posant  entre  eux  un  rouleau  en  fer  ;  3"  (éviter  que  !c  c^h\e  éprouve  aucun 
frottement;  4"  disposer  les  treuils  de  nianiîri;  ;\  pouvoir  coordonner  à 
volonté  leur  vitesse  avec  celle  des  courants  à  sunnonler-,  5**  ne  point  faire 
usage  de  roues  d'angle  pour  transmettre  ie  mouvement  du  moteur  aux 
treuils;  G**  et  enfin,  ne  point  faire  usage  de  cordes*  mais  lûen  de  ^inêt 
à  entrBtaise  dites  câbles  en  fer,  de  hngvteur  égofe  aux  distances  à  par- 
eowrir,  et  disposées  de  manière  qu'on  paisse  les  allonger  et  raccourcir 
ftMÛlement,  suivant  les  besoins.  » 

On  verra  bientôt,  par  la  description  détaillée  que  nous  donnons  du  bateau 
loueur  de  M.  Dietz,  jusqu'à  quel  point  MVÎ.  Tourasse  et  Mellet  avaient 
prévu  les  perfectionnements  qu'il  était  indispensable  d'apporter  à  ce 
système  de  navigation  pour  le  rendre  pratique.  Mais  avant,  nous  allons 
passer  rapideaicnl  en  revue  les  principales  dispositions  mécaniques 
essayées  ou  proposées  depuis  et  avant  les  auteun  pour  résoudre,  d'une 
msnière  analogue,  le  problème  du  touage. 

On  connaît  les  applications  assez  nombreuses  faites,  sur  les  rivières  à  courant 
rapide,  d'un  bateau  amarre  muni  do  roues  à  palettes  à  axehorixoalal.  Le  courant, 
ea  agissent  sur  les  palettes,  1^  hii  tourner  et  l'aie  des  roues  transmet  le  mou- 
vement aux  meules  d'un  moulin  instsllê  sur  le  batesu  ou  à  tout  autre  mécanisme. 
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Eo  transmellanl  co  mouvement  à  des  treuils  ou  poulies,  disposés  de  manière  à 
pouvoir  touraer  li  volonté  dans  les  deux  sens,  on  conçoit  qu'en  entourant  les 
treuils  d'une  chaîne  on  corde,'  arrêtée  p<ir  ses  extrémités  à  dos  points  Gxes,  le 
bateau  devra  monter  ou  descendre  selon  le  gens  dans  lequel  los  treuils  tournent, 
du  bipn,  s'il  ost  fixti,  il  pourra,  après  avoir  détaché  lachaino  des  points  d'appui, 
conlourné  une  de  ses  extrémités  sur  les  treuils  et  attache  l'autre  bout  à  un  autro 
balean  mobile  et  chargé,  attirer  celui-ci  vers  lui. 

On  a  donné  à  ce  système  de  tonage  le  nom  d'ek^uamoiefir,  k  cause  du  genre 
(If  forcf  qui  It>  mpt  on  mouvement.  Les  plus  nncionne?  cxpérionces  constatées 
ûo  son  application  remontent  à  \  Elle»  furent  faites  à  l'aris,  par  ordre  de 
I  Académie  des  sciences,  sur  uiio  roacbino  de  M.  Boulogne  que  celui-ci  avait 
imaginée  dès  4701.  Cette  machine  consistait  en  quatre  roues  k  aubes  dont  deux 
dei^M  de*diamètre  sur  3*M  de  largeur,  placées  vers  l'arrière  d'un  bateau  ;  les 
deux  sutrcs,  plaréw  vers  l'avant,  ne  porfaiont  que  3"'88  de  diainèlre  sur  2'"59 
de  largeur;  les  tambours  ou  tien  ils  sur  lesquels  s^enveioppaieal  les  cordes 
étaient  montées  sur  les  axes  des  roues  à  aubes; 

Les  essais  fidts  sur  cette  machine  et  sur  une  autre  d^une  disposition  analogue 
due  à  M.  Caron  '  prouvèrent  que  ce  système  pouvait  fonctionner,  ainsi  que  la 
théorie  le  démontrait,  mais  que  dans  la  [tr.ititpie  il  priVentaii  des  difficultés  qui 
le  rendaient  loin  d'iMre  supérieur  aux  moyens  connus  de  remonte. 

Do  48<y  à  <8io  do  nouvelles  expériences  furent  faites  sur  le  Rhouo  par 
MM.  Tonrasseet  Courteaut  qui,  malgré  des  résultats  assn  satîsTaiâuits  en  appa- 
rence, constatèrent  que  plusieurs  diflBcnItés  inbérentes  à  ce  genre  de  remonte,  et 
[trincipalement  les  différentes  vitesses  des  courants,  devaient  faire  échnaer  toutes 
la*  tentatives  decc  ^enre.  surtout  lor?v|u'il  s'agira  d'operorsur  une  L,'rdnde distance. 

Dans  1  idée  qu'en  faisant  usage  de  bateaux  aquamoteurs  hxes,  échelonnés  à 
environ  4,000  mètres  les  uns  des  autres  et  placés  dans  les  endroits  où  le  courant 
avait  le  plus  do  rapidité,  on  pérorait  à  toutes  les  diilicultés  que  présentent  les 
aquamoteurs  mobiles,  ou  «p  remontant  comme  le  fardeau,  une  société  fit  con- 
struire dix-huit  bateaux  avec  roues  il  aulies,  (ju  elli^  fit  placer,  dans  le  commen- 
cement de  -ISib,  entre  Givors  et  Lyon.  Ces  bateaux,  qui  étaient  destinés  à  ne 
remonter  qu'un  seul  bateau  chargé  à  ta  fois,  ne  furent  que  pendant  très-peu  de 
temps  en  activité,  attendu  que  les  frais  énormes  qu'occasionnait  leur  manœuvre 
excédaient  de  beaucoup  les  produits  qu'on  en  pouvait  tirer. 

Les  machines  avec  roues  à  aubes  ne  sont  point  les  seules  de  ce  genre  ;  plu- 
sieurs personnes,  entre  autres  M.  Thilorier',  avaient  imaginé  de  se  servir  du  corps 
floUaDts,donton  augmentait  il  volonté  la  sur&ce,  sdon  la  grandeur  et  la  charge 
du  bateau  h  remonter  ou  la  vitesse  qu'on  tenait  à  lui  imprimer.  PoureSéctuer  la 
remonte  avec  cette  machine,  on  y  attachait  d'abord  l'extrémité  d'un  long  câble, 
après  l'avoir  passé  dans  la  gorge  d'une  poulie  disposée  pour  cet  usage  et  arrAtée 
à  un  point  iixej  ensuite  on  laissait  descendre  l'appareil,  qui  entraînait  natu- 
rellement la  corde  et  le  bateau  amarré  à  son  autre  extr&nité.  L*^Bt  de  cette 
machiue  peut  se  comparer  à  celui  de  deux  aeaux  de  puits  dont  l'un  monte 
quand  l'autre  descend. 

1.  L,es  détails  de  ces  expériences  sont  consignés  dans  les  Machitus  et  Inventions 
ofvrmmée*  par  VAcadiaùê  du  teimm  de  17S0  à  ITM.  Parti,  1735,  tome  iv. 
%  Bulletin  d*  ta  SocUti  ^Eneowraomtnt,  annte  1SI7,  page  t  tS. 
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Cette  idée  d'utiliser  le  courant  du  fleuve  pour  la  remonte  dee  bateaux  ae 
retrouve  chez  un  aasez  grand  nombre  d'InveolBura.  Noua  pouvons  ciier  le 

brevet  do  M.  Moysen,  pris  le  0  se[)tombrc  18  i">,  pour  un  remontrnr  dos  fleuves, 
dans  lequel  des  roues  à  aubes  rimes  par  le  courant  aclioonaienl  des  griffes  pre- 
nant leur  point  d'appui  au  fond  de  l'eau. 

Ce  dwttier  moyen  a  eu  auasi  bon  nombre  d'imtlateurB;  en  août  4847i  H.  CM- 
ment-Desormes  file  prit  un  brevet  d'invention  pour  un  grappin  à  vapmr.  Sur 
Tavant  d'un  bateau  à  roues  à  palettes  otnit  un  cylindre  .i  vapf^ur  ordinaire  qui 
faisait  mouvoir  directement  p;ir  sa  tipe  de  piston,  bien  £,Miid<'e  diins  de>  coulis- 
aeaux,  une  grande  bielle  traversant  la  hauteur  du  bateau  dans  une  gaine  ménagée 
au  mil^  de  sa  largeur.  Cette  bielle,  terminée  par  une  aorte  de  aabot»  était  le 
grappin  proprement  dit;  elle  pouvait  prendre  une  inclinaison  plus  ou  moina 
grande,  suivant  les  fonds  des  rivières.  Le  piston,  lui  donnant  un  mouvement  de  va- 
et-vient,  la  faisait  butter  conlro  le  fond  a  chatiue  demi-rè\oliition  ;  le  bateau  de- 
vait alors  marcher  par  intervalle,  mais,  suivant  l  auLcur,  d'une  manière  presque 
continue  à  cause  de  la  vitesse  acquise  de  la  masse  qui  avançait  dans  les  intervalles 
d'action  jointe  à  la  vitesee  donnée  par  les  roues  à  aubes  qui  travaillaient  en  mémo 
temps.  M.  Clément-Desormes  proposait  aussi  de  supprimer  les  roues  en  disposant 
»ur  le  bateau  trois  irrnppins  ^  vapeur  semblables  qui,  agissant  alternativement, 
le  feraient  avancer  d  une  manière  contintie  et  tout  it  fait  régulière. 

En  1849,  M.  Goulèlo,  à  Givor»,  se  ût  breveter  pour  un  système  de  bateau  à 
grappins  mus  par  la  vapeur  avec  roues  à  aubes,  destinées  h  aider  de  leur  puîs^ 
sauce  d'action  sur  le  courant  les  grappins  prenant  leur  point  d'appui  au  fond  de 
la  rivière.  I,a  macliitie  à  xapeur  étiiit  placée  au  milieu  environ  du  bateau  et  ac- 
tionnait un  arbre  liori/.tnitid  muni  de  deux  roues  à  aubes  h  ses  exlrémilés  et  forgt* 
avec  trois  manivelles  qui,  par  des  bieiles,  faisaient  luuuvuir  dans  des  cuulisises 
obliques  les  arbres  munis  des  grappins.  Ceux-ci,  au  nombre  de  huit,  étaientdis- 
posés  par  paires  dans  des  ^pèœs  d'auges  ménagées  de  cbaque  c6té  de  l'arbre 
de  couche,  pri'^A  de  l'avant  et  de  l'arrière  du  bateau. 

Dans  la  mémo  année  18i?>,  M.  Lawes,  de  Londres,  s'est  fait  breveter  pour  un 
système  de  remorquage  à  la  vapeur  sur  les  rivières  ot  canaux,  consistant  dans 
remploi ,  entre  la  force  motriœ  placée  sur  le  bateau  remorqueur,  de  roues  den- 
tées engrenant  avec  des  voies  ferrées  fixées  sur  les  berges  pour  guider  le  convoi 
et  en  faciliter  le  remorquage. 

M.  (>uesneau,  à  Nantes,  a  pris  un  brevet  en  I8')0  pour  un  bateau  remorquetir 
muni  de  roues  ^  aubes  mues  par  le  courant.  Sur  l'arbre  de  ces  rou^  était  placo 
un  tambour  qui,  au  moyen  d'une  cbalne,  donnait  le  mouvement  I  une  roue  k 
dents  saillantes  marchant  au  fond  de  Feau,  cette  roue  étant  reliée  à  l'avant  du 
bateau  par  deux  bras  à  charnières. 

l'ne  application  analogue  de  roups  à  ffrappim  a  été  proposée  en  1851  par 
MM.  Philippe  ot  Langlois  de  Lemichun.  Cette  roue  était  armée  de  longues  denUt 
et  placée  près  de  l'avant  du  bateau  dans  un  coffre  dont  le  fond  était  perçu  pour  la 
laisser  sortir  et  toucher  le  sol.  L'axe,  mobile  dans  un  support  à  coulisse  circu- 
laire, était  commandé  par  une  courroie  et  la  poulie  motrice  mue  directement 
par  une  machine  à  vapeur. 

Dès  1840,  MM.  Yerpilleux  frères,  à  Kive-de-Gier,  s'étaient  fait  breveter  pour 
un  système  de  bateaux  à  vapeur  remorqueurs  dits  à  grappins  qu'ils  ont  ensuite 
perfectionnés  notablement  de  concert  avec  M.  GenisRleux,  ainsi  qu'il  résulte 
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d'un  brevet  pris  le  8  janvier  1863*.  Lag  perfectionnements  consistaient  princi- 
palement dans  la  disposition  des  volées  ou  bras  qui  relient  la  roue  à  grappins  au 
bateau  remorqueur.  Ces  bras  étant  obiigéi^  de  prendre  une.  forte  inclinaison 
quand  le  lit  de  la  rivière  est  profond,  la)  roue,  dans  ce  cas,  perdait  une  partie 
de  BOB  fHridfl  et  par  saile  de  son  adhérence.  Pour  remédier  è  oe  grave  inconvé- 
nient, les  inventeurs  cherchèrent  à  changer  le  point  d'altacho  des  bras;  ils  le 
placèrent  du  côté  de  l'avant  du  bateau,  et  la  roue  à  grappins  à  l'arrière.  Par  cette 
disposition,  cotio  roue,  au  lieu  d'attirer  le  bateau  remorqueur,  ainsi  que  les  ba- 
teaux remorques,  les  poussait  pour  ainsi  dire  devant  elle,  de  telle  sorte  que,  plus 
il  Y  Avait  de  traction  et  de  profondeur,  frtas  la  roue  h  grappins  trouvait  d'adhé- 
rence sur  le  Ut  du  fleuve.  Cette  augmentation  d'adhérence,  empêchant  tout  glla^ 
sèment  de  la  roue,  permeitail  d'employer  plus  usilemc  nt  l.i  force  des  machinée  à 
vaf)eur,  et,  par  conséqiioiu.  de  remorquer  un  poids  jtlus  considérable. 

Sur  ce  fait,  démontre  par  i  exjienence,  que  I  adliérunce  d'une  chaîne  sur  le  sol, 
est  de  70  h  80  p.  0/0  du  poids  de  la  partie  en  contactf  plusieurs  inventeurs  ont 
proposé  la  construction  de  bateaux  remorqueurs  exerçant  leur  puissance  motrice 
sur  le  lit  des  cours  d'eati,  par  l'intermédiaii e  de  chaîne?  shhi^  fin.  Sur  en  prin- 
cipe, MAI.  Moreaux  et  (iatgrt .  ii  Lyon,  ont  fait  la  demande  d'un  brevet  le  î  dé- 
cembre 1853,  signaiaal  que  deux  inconvénients  principaux  s'étaient  opposés  à 
l'application  de  ce  système,  provenant  tous  deux  de  l'immobilité  de  Taxe  des 
poulies  extrêmes  sur  lesquelles  devait  passer  l  i  rli;iîne.  Do  ces  dispositions  il 
résultait  en  effet  :  i«  que  le  luitoau  était,  pour  ainsi  liito,  solidairi^  do  la  partie 
delà  rh.iino  en  contact  avec  le  sol,  et  qu'il  ne  pouxui'  [>;ir  conséquent,  se  diri- 
ger dans  les  contours;  i"que  la  chaîne  étant  projetée  d  un  ^muL  tixe,  il  se  formait 
à  favant,  pendant  le  paaaage  d'un  niveau  du  sol  k  un  niveau  plus  élevé,  des 
amoncellements  de  maillons  qui,  au  moment  d'être  soumis  l\  l'action  du  moteur, 
se  tendaient  subitement  et  amenaient  des  mouvements  de  recul  très-préjudi- 
ciables à  la  marche.  Les  moyens  proposés  par  MM.  .Moreauv  f>t  Gat'^'et  pour 
parer  à  ces  ioconvonientsconsistaient  principalement  dans  ia  niubiliié  des  poulies 
extrêmes;  elles  étaient  montées  sur  des  diariote  roulant  dana  le  sens  transver- 
sal du  bateau,  et  la  chaîne,  D*allantpas  jusqu'à  rextréroité,  laissait  une  partie 
de  l'avant  et  de  l'arrière  complètement  libre;  une  .«série  de  galets  disposés  ii  des 
distances  convenables  sur  le  pont  supportaient  la  ctiaiiie  imic  au  moyen  d'une 
poulie  a  empreinte  actionnée  par  une  machine  à  vapeur  placée  près  de  cette 
poulie  au  milieu  du  bateau  K 

1.  H.  Verpillenx  s  appliqué  de  4819  k  1850  «on  tjralème  4e  iMtesa  à  grappins  mr 

le  Rhôno  pour  le  transport  d'Arles  ft  I^W),  concuiTemmcnt  avec  les  bateaux  h  vapear. 
Mais  bientôt  après,  lo  chemin  do  fer  «mona  la  niino  de  la  batellerie  du  Rhône. 

2.  Un  JoonuU  anglais  {Journal  of  the  Society  of  Arts  )  meatioODo  les  expérioncca  d'un 
syMème  analogue  fldtes  en  1859  sur  le  canal  de  Bridgewater,  entre  Putrkroftet  Le^b, 
par  nno  wci^'fi^  dite:  The  chain  Propeller  Company.  Les  expériences  ont  M  faitps  en 
présence  de  IM.  Bryson,  ingénieur  du  cnnal,  sons  la  direction  de  l'inventeur,  M.  William 
Robertaon,  avec  un  bateau  d'essai  niuui  d  une  machine  à  vapeur  de  8  dievaux  disposée 
à  l*avaaL  Cotte  nacbtoo  actionnait  deux  poulies  à  «nprelntes  montées  «ir  le  même 
asp,  sur  lesquelles  pj'^saicnt  deux  clialnes  sans  fin  souleoue»  sur  le  pont  par  des  galets, 
et  à  rextrémité  du  bateau  par  deux  poulie»  MOiblables  à  la  poulie  de  traction.  Cv^ 
ebaïQCS  «tant  anw  Udios  porar  atteindre  la  fond  a*  ellei  repeseat,  chaque  chaîne  peut 
être  oomidAite  comme  une  série  d'ancres  placées  au  Ibad  du  canal  que  l'arrière  du 
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En  4853,  M.  Amoux,  ingéniear  de  mérite,  auleur  da  matériel  de  cbemins  de 
fer  à  trains  arliculés,  a  pris  un  brevet  pour  on  système  de  toosge  qu'il  fit  con- 
struire en  1856,  et  qui  fonctionna  vers  celte  époque  sur  le  bassin  et  le  canal  de 

La  Vitletto. 

Eti  pri[ii  l[)e,  ce  syslumo  ûûïèro  peu  do  celui  de  M.  Tourasse,  adopté  généra- 
lement, quuul  il  l'emploi  do  la  ctuilno  ou  fer  d'uue  longueur  égale  à  celle  de  la 
distanoe  li  parcourir;  mais  fes  dispositions  du  treuil  et  du  bateau  présentent  quel- 
ques particulariléâ  nouvellcâ.  Le  loueur  était  composé  de  deux  bateaux  jumeaux 
réunis  au  milieu  par  le  bAti  de  l'appareil  de  traction,  et  aux  extn'inilrs  {>ar  dos 
tirants  eonveruibloment  Hispo-jé?.  I-e  bAti  de  l'nppareil  de  traction  rtait  à  fleur 
d'eau;  la  chainu,  jetée  dans  le  canal,  passait  dans  une  sorte  de  filière,  et  ses 
nuûUons  s*engageaient  entre  les  dents  de  deux  roues  tournant  horizontalement 
en  sens  inverse,  de  manière  à  appeler  la  cbatae  sans  enroulement.  Lo  moteur  à 
vapeur  agissait  diroetemenl  sur  l'axo  ûc  l'une  des  roue^,  ci  celui-ci  îo  commu- 
niquait à  l'autre  roue  par  une  pairo  d'engrenages  droits.  La  iiuu  liiim  était  de  la 
force  de  10  chevaux  et  devait  pouvoir  remorquer  700  tonnes  de  poids  utile,  avec 
une  vitesse  moyenne  de  4  tciiomètres  à  l'heure. 

En  4857,  M.  Faivre,  ingénieur  à  Nantes,  dont  nous  avons  eu  déjjh  l'occasion 
de  citer  quelques  intéressants  tnivaux,  s'est  aussi  occupe  de  l'importante  question 
du  touage.  Lo  bnt  qu'il  s'ét;iil  |iropnsé  était  la  suppression  de  la  chaîne  sous 
toute  la  longueur  du  chetnin  a  parcourir,  en  la  remplaçant  par  un  ancre  ûxe  sur 
lequel  la  tmction  s'opérait.  Un  bateau  à  aubes  ou  à  hélice  foisaii  le  service  des 
ancres  ou  remonlaît  la  chaîne  pour  la  fixer  à  chaque  station. 

Dans  cette  même  année  4857,  MM.  Mougel-Dey  et  Cail  se  sont  fait  breveter 
potir  un  mcMle  de  la  puissance  motrice  dans  lo  touaee  dos  bateaux,  qui  a  pour 
but  principal  ia  substitution  de  chaînes  plaies  ou  rails  arliculés  aux  chaînes  à 
maillons  employées  généralement.  Le  système  de  fmeUtm*  à  un  point  fixe 
reste  le  mémo,  mais  l'entraînement  n'a  plus  lieu  que  par  adhérence,  au  moyen 
de  roues,  de  façon  à  produire  l'eirct  inverse  des  roues  de  locomotive'?  chemi- 
nant sur  rails.  Ce  <îyslème  perrnotli.iil,  suivant  les  inventeur«,  <lo  diminuer 
notabiemeol  les  frottemenlâ,  et  do  pouvoir  augmenter  sensiblement  la  vitesse 
des  teneurs. 

Depuis  que  le  canal  Saint-Hartin  est  couvert  dans  une  partie  de  son  panx)nrs 

dans  Paris,  ce  qui  a  permis  la  suppression  des  ponts  muîtipHés  qui  entravaient 
la  navigation,  on  a  ftiit  l  appliraiion  d'un  petit  loueur  à  vapeur  construit  pnr 
.M.  Sautou,  dont  le  treud  d  cnroulenient,  au  lieu  de  se  trouver  au  milieu  du 
bateau,  est  placé  sur  le  côté,  de  façon  à  laisser  la  chaîne  libre  de  retomber  immé- 
diatement dans  l'eau.  Cette  disposition  ne  nous  parait  offrir  qu'un  avania^  tout 
local;  mais  co  qui  peut  être  d'une  application  avantageuse  à  ce  système  de 
remorquage,  c'est  oeUe  d'un  bateau<lrein  de  l'invention  de  H.  Bouquier,  placé 

bateau  jette  coatiaueilenieat,  fieadant  que  l'avant  lui  en  fournit  de  nouvelles.  Daas  an 

preniuT  tassai,  on  a  obtenu  aver  ro  bateau  une  vitfssc  d<î  4  milles  &  l'heure.  Ayant 
rtscouiiu  que  le  bai«wu  était  trop  cbargé  à  l'arrière ,  et  que  par  suite  lea  puulii»  t-Uieut 
dans  Teau ,  ce  qui  retardait  la  marche,  on  a  pu  faire,  ea  évitant  cet  Ineouv^tnient, 

5  milice  à  l'heure.  Une  autre  e3,i><.^riencc  a  permis  de  constater  que  la  clialne  avait  par^ 
rmiru  8  mille*  |w>n(t«nt  que  Ir  l)atf»f»n  tiVn  avait  fait  qiio  (i,  r'cst-à-dlrc  que  la  challlA 
avati  i.lis>«'  au  rond  du  auial  di*  Ui  dinV  iciicv  du  ci  s  dcus  iKurcaut*». 
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à  l'arrière  du  convoi.  Ce  frein  a  ponr  but»  lora  de  l'arrêt  du  loueur,  de  neutra- 
liser la  vitesse  aoquito  des  bateaux  remorqués,  et  djéviter  par  luite  qu'ib  ne  te 

choquent  entro  mx. 

M.  Boiiquier  propose  aussi,  spécialement  pour  la  navigation  sur  les  canaux, 
un  appareil  de  touage  dans  le  genre  de  celui  appliqué  sur  le  canal  Saint-Martin, 
c'est-à-dire  le  treuil  placé  sur  le  cdté  au  lien  d'être  placé  an  milieu  du  bateau. 
M.  Bouquicr  adopte  cette  disposition  dans  le  but  d'en  rendre  l'application  plus 
facile  à  tous  les  bateaux,  sans  autres  nmpnnîTPTnnnts  supplémentaires  et  spéciaux 
que  celui  d'une  locomobile  à  vapour  pour  ;u  lionner  le  treuil.  Avec  ce  système 
il  ne  serait  plus  nécessaire,  d'apn-s  I  autuur,  do  cr^r  à  grands  frais  un  matériel 
spécial  ;  tous  les  bateliers  pourraient  l'adopter,  et  n'auraienl  à  payer  qu'une  re> 
devance  pour  l'usage  do  la  chaîne. 

S3n?  rif'n  préjuger  d'un  tel  système,  nous  croyons  quo  son  appliration  p-Mil 
présenter  quelque-^  incnnvénirnt'î  dans  un  sf^rvicc  n'-Liulicr,  qucuid  ce  ne  serait 
que  pour  prendre  et  quitter  iu  chaîne,  suit  au  départ  et  ii  I  arrivée,  et  livrer 
passage  an  bateau  naviguant  en  sens  inverse,  soît  pour  toujours  conserva  entre 
les  bateaux  marchant  dans  le  même  sons  la  distance  nécessaire  pour  éviter 
la  tension  (te  là  clialne.  Sous  le  point  dp  vue  écotioiniquc,  nous  doutons  qu'il  y 
ait  avantage  pour  les  bateliers  d'avoir  à  bord  uno  locomobile,  du  charbon  ot  un 
cbauiTeur  mécanicien  pour  soigner  le  moteur;  car,  en  sus  des  frais  d  achat  et 
d'enlreiien  de  la  madiine,  quand  le  bateau  est  en  charge  ou  en  décbai^,  ce 
supplément  obliptoire,  ne  fonctionnant  plus,  coûte  sans  rapporter.  Nous  trouvons 
donc  que  le  loueur  pouvant  remorquer  un  ^nd  nomhro  de  bateaux  à  la  fois  est 
tout  aussi  simple  et  doit  doDoer  une  économie  de  IracUoa  appréciable  sur  ce 
dernier  mode. 

Nous  reconnaissons  pourtant  que  ce  système  rend  possible,  jusqu'à  un  cer- 
tain point,  Fapplication  du  louage  sur  les  canaux,  en  ce  que  chaque  bateau,  se 

touant  tu'-mème.  peut  pénétrer  dans  1rs  écluses,  ce  qui  n'aurait  pas  lieu  avec 
un  loueur  remorquant  à  sa  suite  plusieurs  bateaux. 

A  notre  avis,  et  nous  sommes  d'accord  en  cela  avec  plusieurs  ingénieurs  le 
touage  sur  les  canaux  est  loin  d'être  aussi  avantageux  que  sur  les  fleuves.  Sur 
ceux'-ci  les  propulseurs,  aubes  on  bélices,  des  bateaux  à  vapeur  prennent  leur 
point  d'appui  sur  un  liquide  animé  d'une  vitesse  dirigée  en  sens  inverse  de  la 
marche;  lo  recul  est  donc  infiniment  plus  considérable  que  sur  les  canaux  où 
l'eau  est  sans  courant.  11  en  résulte  naturellement  que  sur  ces  derniers  les  por- 
teurs munis  de  roues  ou  d'hélices  donnent  relativement  un  meiHour  effet  utile, 
et  qu'il  est  aussi  plus  fiicile.  au  balage  ordinaire,  au  moyen  de  chevaux,  de 
remorquer  les  bateaux  dans  des  conditions  sensiblement  plus  économique:^  qui 
font  disparaître  en  partie  les  avantages  que  présente  l'usage  des  toueun  à 
vapeur  sur  les  fleuves  et  rivières. 

te  rapide  examen  que  nous  venons  de  faire  des  prineipiiiix  systèmes 
essayés  ou  seulement  proposés  jusqu'ici  pour  améliorer  la  nav^jation  des 

fleuves,  rivières  et  rnnnnx,  au  point  de  vue  du  transport  économique  des 
marchandises,  en  remorquant  à  la  fois  un  grand  nombre  de  bateaux 

1.  H.  Dubicd,  dans  ooo  des  séances  de  la  Sociûtû  des  ingc^oîcurs  civils,  a  émis  la 
même  oplaien  en  l'appuyant  de  donnfet  analognes. 
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chargés,  permettra  sans  doute  de  mieux  apprécier  les  dispositions  adop- 
I6es  de  fyréfôreiiQe  eomme  donnant  les  meilleurs  résultats  pratiques. 

La  simplicité  des  bateaux  toueurs  <|tti  font  depuis  longtemps  déjà  le 
service  de  la  haute  Seine  est  devenue  telle,  le  foDcttonnement  «  r^u- 
lier  et  la  manœuvre  si  facile,  que  V6n  est  étonné  que  ce  système  ne  soit 
pas  plus  répandu*,  car  les  avantages  qu'il  présente  sont  réellement 
incontestables,  comme  nous  le  ferons  remarquer  à  la  suite  de  la  des- 
cription que  nous  allons  donner  du  bateau  et  des  machines  du  loueur//? 
Ville  de  Sens,  l'un  des  derniers  bateaux  f}ue  M.  Dietz  a  installés  pour  le 
compte  de  la  Compagnie  du  louage  de  lu  iiaule  Seine. 

BATEAU  TOUEUR  A  VAPEUR  LA  VILLE  DE  SEi\6, 

CDMSTaUlT  9AM  «.  DIBTZ  Et  IKPai&BBXTtf  PL.  40. 

Le  premier  loueur,  i Austerlitz ,  construit  par  M.  Dietz,  date  de  iai!i6. 
C'est,  on  peut  dire,  le  jnemicr  bateau  de  ce  genre  ayant  fait  un  service 
régulier  dans  des  conditions  réellement  pratiques.  Ce  bateau  fonctionne 
encore,  et  avec  lui  cinq  autres  ont  été  livrés  par  oe  constructeur.  Tous 
ces  bateaux  font  un  service  constant  et  régulier  entre  Paris  et  Montereau , 
et  n'ont  de  chômage  que  le  tempe  absolument  nécessaire  pour  exécuter 
les  réparations  qu'exige  toujours  toute  espèce  de  madiine,  par  suite 
d'usure  ou  d'accidents  occasionnés  par  de  fausser  manœuvres. 

DESCRIPTION. 

La  fig.  1  est  une  section  longitudinale  faite  par  le  milieu  du  bateau 
muni  des  générateurs  à  vapeur,  de  sa  machine  motrice  et  de  ses  treuils 

de  traction. 

La  fig.  2  en  est  un  plan  horizontal  vu  en  dessus. 

La  lig.  3  est  une  section  transversale  du  bateau,  faite  suivant  la 
ligne  1-2  de  la  fip.  1. 

Ces  trois  ligures  sont  dessinées  à  l'ocbeliede  1/12U  de  l'exécution. 

Les  fig.  Il  et  5  font  voir  sur  une  plus  grande  échelle,  au  1/50  d'exé- 
cution, la  machine  motrice  de  fiice  et  de  côté. 

La  fig.  6  donne  en  détail,  suivant  deux  coupes  perpendiculaires  l'une 
à  l'autre ,  le  mode  d'assemblage  des  poulies  qui  composent  chaque  tam- 
bour du  treuil. 

La  fig.  7  montre  en  élévation  et  en  plan  V\m  des  deux  bras  mobiles 
garnis  de  galets,  qui  guident  la  chaîne  et  l'empêchent  de  frotter  sur  les 
bords  du  bateau. 

1.  On  nit  que  depuis  quelques  «onées  im  MrvioB  routier  «st  éiaUl  dut  ta  Imug 

Seinu,  de  Pari<=^  ]u<-qu'<\  Conflans,  et  qu'une  <^od<^t>S  qui  rient  d*ètre  Witoriaée,  créée 
pour  continuer  ce  mode  de  navigation  Jusqu'à  la  mer. 
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l.es  fifî.  8,  9  et  10  sont  des  détails  de  la  cljaîue  de  traclion. 

DisKiSiTiuN  tiÉNÉRALE  DU  BATEAU.  —  La  coquc  cst  Complètement  eo  fer; 
son  fond  est  pUt,  comme  l'iudique  la  fig.  3,  afin  de  diminiier  le  plus 
possible  le  tirant  d'esu  du  bateau«  qui  doit  pouvoir  naviguer  par  les  plus 
basses  eaux.  Dans  œ  but,  il  ne  porte  pas  de  lest.  Sa  machine  seule, 
placée  au  milieu ,  et  deux  chaudières  aux  extrémités,  avëc  leur  soute  k 
charbon  respective,  équtlilH^nt  la  charge.  M.  Dictz  est  ainsi  an'ivé  à  con- 
struire dos  loueurs  qui  no  plongent  dans  l'eau  quR  de  40  à  Ub  centimè- 
tres, condition  indispensable  dans  une  rivière  où,  pondant  l'été,  on  ne 
pourrait  pas  navif;uer  si  les  bateaux  plonpreaienl  de  50  centimètres  seu- 
lement. Le  service  du  tuuage  de  la  haute  Seine  eût  duiic  été  abaoluineut 
impossible  si  les  oonditions  d*un  fiûble  tirant  n'avaient  pas  été  attûntes. 

La  membrure  est  composée  de  fera  d'angle,  espacés  de  50  centi- 
mètres, sur  lesquels  viennent  se  fixer  les  tôles  du  bord  et  du  fond. 

A  l'avant  et  à  l'arrière  sont  établies  deux  chambres  A,  séparées  du 
reste  du  bâtiment  par  des  cloisons  parfaitement  élanches  a ,  de  telle 
sorte  que  si,  par  suite  d'une  avarie,  ces  deux  compartiments  faisaient 
eau,  la  sûreté  du  bateau  ne  soit  pas  compromise. 

Les  bateaux  loueurs  ne  pouvant  jtas  opérer  de  virage,  puisqu'ils  sont 
retenus  par  la  chaîne  de  traclion,  il  est  indispensable  d'y  établir  deux 
gouvernails,  un  à  chaque  extrtoité.  Le  mécanisme  qui  le«  &it  manœu- 
vrer est  d'une  grande  simplicité. 

L'axe  de  chaque  gouvefnail  proprement  dit  B,  qui  traverse  verticale- 
ment le  fond  du  bateau,  est  muni  d'une  poulie  à  gorge  b,  sur  laquelle 
s'enroule  une  chaîne  c.  fixée  à  une  autre  poulie  b',  montée  à  l'extrémité 
inférieure  d'un  arbre  vertical  d,  qui  travei-se  le  pont  du  bateau,  ef  sur  le- 
quel est  tixé  le  volant  à  manettes  t\  servant  à  la  manœuvre  du  :  >ii\  i  [  l  aii. 

Les  machines  motrices  sont  placées  à  peu  près  au  milieu  du  l)aieau, 
dans  l'entre-pont;  le  béti,  qui  porte  les  treuils  et  leur  commande,  est 
seul  plus  âevé  et  entouré  d'un  tambour  en  tôle  B'  qui  recouvre  entière- 
ment les  engrenages  désallleurant  le  pont.  Les  deux  générateurs  de 
va[)eur  sont  tubulaires  et  à  foyer  intérieur,  et  placés,  comme  nous  l'avons 
dit,  l'un  à  l'avant,  l'autre  à  l'arrière  des  machines,  h.  une  distsmoe  à  peu 
près  égale  des  extrémités  du  bateau,  de  faron  à  iesl«r  celui-ci  OOnvenap' 
blement  en  se  faisant  mutuellement  éi|uilibre. 

Les  provisions  de  charbon  siont  ennmgasinées  de  chaque  côté  des 
chaudières,  dans  des  chambres  C  (lig.  2  et  o)  ménagées,  pour  cet  usage, 
btéialement  près  des  chaudières. 

L'air  et  la  lumière  se  ré|Huident  à  l'intérieur  du  bateau  par  des  écou- 
tilles  &t  disposées  aux  endroits  nécessaires,  sur  le  pont,  et  par  de  petits 
sabords  e,  pratiqués  dans  les  tlancs. 

Des  MACiUNES  motwces.  —  Les  machines  installées  à  bord  de  la  Ville  de 
Sei\s,  et  qui  donnent  le  mouvement  aux  treuils  de  traclion,8ont  à  cylindres 
incliuéd,  à  détente  variable  et  à  condensation. 
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Cette  disposition  de  cylindres  indioés  présente  toute  la  stabilité  dési- 
rable et  convient  parfaitement  à  ces  sortes  dlnstallations,  en  ce  qu'elle  tient 
peu  de  place,  et  que,  toutes  les  pièces  étant  à  la  portée  du  mécanicien 

conducteur,  la  visite  en  est  très^facile. 

Les  cylindres  dont  le  diamètre  est  de  350  millimètres,  sont  fixés 
aux  moyen  de  pattes  venues  de  fonte  avec  eux,  sur  les  bâtis  inclinés  B*, 
qui  portent  les  glissières  D,  dans  lesquelles  se  meuvent  les  coulisseaux  des 
tiges  de  piston  qui  conimuniqueiU  le  mouvement  à  l'arbre  horizontal  «le 
transmission  K,  par  l'intermédiaire  des  bielles  F  et  des  manivelles  G. 

Entre  les  deux  cylindres,  cet  arbre  est  coudé  pour  recevoir  la  tête  de 
la  tige  qui  commande  le  piston  à  fourreau  «  de  la  pompe  à  air  I.  tJn  se- 
cond arbre  E',  supporté  parles  deux  grandes  flasques  du  bftti  B^,  forme  le 
prolongement  de  celui  E  pour  recevoir,  en  deçà  des  machines»  les  engre- 
nages U  et  h,  destinés  h  transmettre  le  mouvement  aux  treuils.  Les  deux 
grandes  flasques  du  bâti  B'  sont  reliées  à  celles  du  Mti  B'  des  machines 
par  de  forts  boulons  i',  et  ces  deux  hâtis  sont  fixés  sur  des  charpentes  en 
liois,  reliées  aux  fonds  du  bateau.  Tour  plus,  de  stabilité,  des  T  en  fer  b* 
(ftg.  1  et  h)  supportent  les  bras  supérieurs  des  flasques  B',  et  main- 
tiennent leur  écartement,  reliés  qu'ils  sont  aux  memlurures  du  bateau 
dans  le  sens  transversal. 

ComiANi»  0B5  mous.  —  Les  engrenages  Ht/th  montés,  comme  nous 
l'avons  dit,  sur  le  prolongement  E'  de  l'arbre  de  couche  E,  ne  sont  pas, 
ainsi  qu'on  doit  le  remarquer*  de  même  diamètre,  afin  de  pouvoir  faire 
varier  les  vitesses  indépendamment  de  celle  de  la  machine  motrice,  en  les 
faisant  enj^rcner,  tantôt  celle  H  avec  les  deux  roues  U'  et  U',  tantôt  la 
roue  h  avec  celles  h'  et  A*. 

Ces  roues  H',  H-,  h'  et  /r  sont  clavetées  sur  les  arbres  hon/oiiLiux  J 
et  J' qui  tournent  dans  des  paliers  que  porte  le  bâti  B-  ;  ils  sont  prolongés 
en  dehors  de  ce  béti  pour  recevoir  les  treuils  sur  lesquels  s'enroule  la 
chaîne  de  traction. 

Il  est  très-important,  comme  on  sait,  de  pouvoir  changer  à  volonté  la 
vitesse  du  bateau,  selon  que  l'on  monte  ou  que  l'on  descend  le  courant, 
(^e  changement  est  obtenu  très-rapiilement  au  moyen  d'un  mécanisme 
particulier  de  déhr<iyaij;e  représenté  sur  ia  fig.  5. 

Débrayage  et  ciiancemknt  df.  vitesse.  —  Les  roues  H  et  h  sont  fixées  sur 
l'arbre  moteur  E^  au  moyen  de  longues  clavettes,  de  manière  a  |  M;i\oir 
se  déplacer  horizontalement,  sans  cesser  de  tourner  avec  lui.  Deux  \i5  o\ 
taraudées  l'une  à  droite,  l'autre  à  gauche,  traversent  le  moyeu  des  deux 
roues  dans  des  écrous  en  bronze  qui  y  sont  ajustés.  A  l'extrémité  de 
ces  vis,  du  côté  du  moteur,  sont  fixés  deux  pignons  9,  qui  re^vent  le 
mouvement  d'un  engrenage  monté  sur  le  moyeu  d'un  volant  V,  fou  sur 
l'arbre  E/,  et  maintenu  prisonnier  entre  le  collet  de  l'arbre  et  une  bague 
fixe. 

Pour  opérer  le  débrayage,  il  suffît  de  tourner  à  la  main,  et  dans  le  sens 
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GODvenftUe,  te  volant  V,  dont  la  ïoo6«  engrenant  avec  les  pignons  (kit 
tourner  simultanément  les  deux  vis  v'  dans  les  écrous  du  moyeu  des 
roues  H  et  hy  lesquelles  alors  se  déplacent  horizontalement  en  glissant 
sur  les  clavettes  fixées  sur  l'arbre.  Pour  marcher  à  petite  vitesse,  en 
remontant  le  courant  par  exemple,  c'est  la  roue  H  qui  enfïr<''n»;  avec 
celles  H'  cl  H',  comme  il  est  représenté  fig.  5.  Dans  le  cas  eoiiiraire, 
|)Our  la  descente ,  on  fait  tourner  le  volant  V  pour  faire  quitter  à  la 
roue  H  la  denture  des  roues  U'  et  H^,  et  faire  eqgrener  la  roue  h  avec 
C(Blles  et 

Dis  treuils.  —  Les  treuils  T,  représentés  en  détail,  fig.  6,  sont  com- 
posé chacun  de  cinq  poulies  en  fonte  ^  de  même  diamètre,  ajustées  sur 
le  môme  arbre,  et  séparées  entre  elles  par  des  plaques  de  tôle  d'un  dia- 
mètre un  peu  plus  grand,  de  façon  à  former  fies  joufs  de  séparation;  le 
tout  est  réuni  par  douze  forts  boulons  t\  de  manière  ù  former  un  seul  et 
même  tambour  à  cinq  gorges. 

Pour  éviter  que  la  périphérie  des  poulies  ne  s'use  trop  rapidcini  lU  par 
suite  du  frottement  constant  de  la  chaîne  qui  s*y  enroule,  on  a  superposé 
sur  les  poulies  des  cercles  eù  fer  cémenlé,  qui  résistent  parfaitement  à 
lo>us  les  frottements,  et  que  l'on  peut  changer  avec  k  plus  grande  feci- 
lité  lorsqu'une  réparation  devient  nécessaire. 

Dans  l'ori^'ine,  ces  treuils  étaient  gjiriiis  de  bagues  que  Ton  était  obligé 
(le  n  inplacer  souvent,  car,  en  s'usant  par  le  frottement  de  la  chaîne,  le 
diumèlre diminuait,  et  principalement  sur  les  premières  gorges,  par  suite 
de  la  pression,  beaucoup  plus  considérable  pendant  le  premier  tour  ;  il  en 
résultait  qu'en  s' enroulant  sur  la  2*  et  la  3**  gorge,  la  chaîne  rencontrait  un 
diamètre  un  peu  plus  grand,  ce  qui  l'exposait  à  s'allonger  ou  à  se  casser. 
C'est  pour  éviter  ces  inconvénients  que  les  bagues  ont  été  remplacées 
par  des  treuils  pleins  comme  des  roues  de  wagon  revêtues  d'un  bandage 
(  n  fer  cémenté.  Cette  innovation  due  à  M.  Dietz  a  été  des  plus  heureuses  : 
les  bagues  ne  s'usent  pas,  la  chaîne  s'enroulo  sans  bruit,  et  trouve 
toujours  le  même  diamètre  sur  chacun  des  cercles  ((u'elle  parcourt. 

Ces  treuils  étant  placés  en  porte-à-fanx  du  bâti  b^  il  a  été  nécessaire 
de  relier  les  extrémités  des  arbres  J  uL  i  par  une  forte  bielle  U  en  fer 
forgé ,  qui  en  mabitfent  solictement  Técartement. 

CHAiiuiniBS.  —  Les  deux  chaudières  qui  alimentent  les  machines  mo- 
trices sont  tubulaires  et  à  foyer  intérieur. 

Elles  se  composent,  fig.  1,  d'un  corps  cylindrique  L,  de  1"«20  de 
diamètre ,  muni  d'un  d6me  de  prise  de  vapeur  I  et  des  appardis  de 
sûreté  réglementaires. 

A  l'intérieur  du  cylindre  L,  ou  chaudière  proprement  dite,  est  fixé 
un  second  cylindre  d'une  longueur  et  d'un  diamètre  plus  petits,  et 
dans  lequel  est  disposée  la  grille  ou  foyer. 

Ce  cylindre  ^  est  relié  au  fond  postérieur  de  la  chaudière  L  par  une 
série  de  viogt«s  tubes  m,  destiné  à  recevoir  la  lïimée  et  les  gax  résul- 
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tant  de  la  eomtiùstîoo,  pour  les  porter  dans  la  botte  à  fumée  M«  fixée  au 
fond  de  la  chaudière  et  munie  de  porte  pour  le  nettoyage  des  tubes. 
Le  plafond  de  cette  boîte  est  ouvert  pour  l'échappement  de  la  rumée 

et  des  pz  dans  la  cheminée  N,  qui  est  composite  de  deux  parties ,  l'une 
fixe  n,  à  section  carrée,  l'autre  ronde,  montée  sur  deux  tourillons  n', 
qui  permettent  de  l'incliner  au  besoin,  soit  à  droite,  soit  à  p.iurhe, 
pour  le.  passai^e  des  ponts.  Deux  tringles,  munies  de  conLr<«-j)oi{is  p 
{ii^;.  1;,  sont  appliquée»  pour  faire  équilibre  au  poids  de  la  partie  mo- 
bile de  la  cheminée  dans  les  différentes  positions  qu'on  peut  loi  bire 
prendre  en  tirant  sur  les  haubans. 

Db  la  cbaIne  de  TBAcnoN  BT  SB  SBS  GooiBS.  —  U  dutne  de  la  Com- 
pagnie du  touage  de  la  haute  Seine  était  d'abord  formée  de  fer' de 
19  milIimMres  de  diamètre:  îl  a  été  reconnu  ensuite  que  ce  diamètre 
était  insuffisant,  cl  la  Compagnie  a  commencé  à  remplacer  cette  chaîne 
par  unenoîivpjlc,  dont  les  maillons  ont  22  millimètres.  La  première 
avait  paru  .-«iiilKante  dans  l'orij^itic,  parce  que  l'on  avait  Ciilculé  que  la 
résistance  niaxunuin  ne  devait  pas  dépasser  3,000  kilogrammes,  et 
qu'une  chaîne  de  cette  force  peut  résister  à  une  tension  beaucoup  plus 
forte,  puisqu'elles  sont  essayéies  à  9,000  iiilogrammes  '  ;  mats'on  n'avait 
pas,  malgré  cela,  assez  tenu  compte  des  chocs  qa'elte  devait  sup- 
porter. 

Les  maillons  de  cette  chaîne  s'enroulent  sur  les  deux  treuils  T  et  T', 

en  passant  pn^alablement  entre  des  cylindres  verticaux  en  bois  o,  destinés 
à  la  guider  dans  le  sens  longitudinal  du  bateau.  Ces  cylindres  sont  tra- 
versés par  des  axes  en  fer  montés  dans  une  forte  chape  de  même  métal , 
munis  d'une  crapaudine  recevant  un  pivot  y  qui  permet  l'oscillation  du 
bras  0. 

Ce  bras ,  représenté  en  détail  fig.  7,  sert  de  guide  à  la  chaîne  dans 
les  différentes  directions  qu'elle  peut  prendre.  Il  se  compose  d'un 
châssis  en  bois  muni  de  deux  petits  galete  o',  qui  reposent  sur  un  seetear 
en  fer  q,  fixé  à  l'extrémite  du  bateau,  sur  le  bordage,  pour  supporter 
l'usure  des  galets  roulant  constamment  sous  Timpulsion  du  bras,  suivant 
les  différentes  inclinaisons  que  lui  fait  prendre  la  chaîne.  L'extrémité  de 
ce  bras  est  munie  d'une  poulie  à  jo^p^  fn  fonte  cémentée  P,  sur  laquelle 
passe  la  chaîne.  L'axe  de  cette  pouhe  tourne  librement  dans  des  paliers 
fixés  au  bras,  et  sur  le  devant  sont  disposés  deux  petits  rouleaux  ver- 
ticaux q'  {tig.  7),  destinés  à  diriger  la  chdne  dans  la  gorge  de  cette 
poulie.  La  molnlite  de  ce  guide  permet  au  bateau  de  prendre  toutes 
sortes  de  directions  sans  nuire  au  développement  de  la  chaîne  et  sans  que 
celle^i  frotte  sur  les  bords. 

Pour  supporter  la  chaîne  déroulée  pendant  la  marche ,  deux  chemina 

I.  llout  »Toiu  consacré  k  1»  ftbricition  de  en  chtlOM  on  uûd»  wféàtl  dans  la 
v«l.  udeceRMueil. 
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en  bois  F,  formant -une  sorte  de  long  couloir  niontô  sur  chevalets,  ont 
('■(♦'■  (l!Sj)os(''.s  sur  le  pont  du  hateau  ;  ils  sont  nuuiis  à  leui's  extrémités  de 
pelils  galets  horizontaux  en  fonl»;  r  et  r' ,  sur  lesquels  frotte  la  chaîne 
avant  do  s'engager  dans  les  cylindres  verticaux  o. 

Il  est  un  accident  à  redouter  dans  le  touage  à  vapeur  :  c'est  la  rupture 
de  h  chaîne.  Pour  y  remédier  promptement,  les  hommes  de  l'équipe 
(Mit  toujours  à  leur  disposUioo  des  maillons  de  rechange  que  l'on  peut 
ajouter  à  Tendroit  de  la  cassure  sans  être  obligé  d'employer  la  soudure 
à  chaud. 

Le  maillon  de  rechange  est  représenté  fig.  0.  Il  est  composé  d'un 
maillon  simple  brisé  sur  l'un  des  vC)\H  et  muni  de  deux  oreilles.  Après 
avoir  inlroduil  ce  maillon  dans  les  deux  bouts  do  la  chaîne  à  rattacher, 
on  met  un  houlon  dans  les  deux  oreilles,  et  Vùiï  serre  avec  un  écrou. 

Lâ  fig.  10  montre  un  moyen  imaginé  par  M.  Arnoux,  |)unr  atteindre 
le  même  but,  en  évitant  la  satlite  des  oreilles  que  laisse  lé  chaînon  de 
rattache.  Ce  moyen  consiste  dans  Tapplication  de  deux  segments  d'an- 
neaux qui  se  réunissent  par  des  rivets.  L'inconvénient  est  évité,  mais 
l'exécution  doit  demander  un  peu  plus  de  temps. 

MÀBCUB  DU  BATEAU.  —  PUISSANCE  ET  EFFET  UTILE  DES  MACUINES. 

Ainsi  aménagé ,  le  bateau  reçoit  la  chaîne  de  traction  x,  (^ui  s'étend 
d'un  bout  à  l'autre  du  parcours  à  suivre,  et  qui  est  solidement  fixée  au 
sol  à  ses  deux  extrémités;  celte  chaîne  est  engagée  pour  présenter  plus 
d'adhérence  dans  les  cinq  gorges  des  tambours  T  et  T^,  qui  tournent  tous 

deux  fi  ns  le  même  sens  sous  l'impulsion  du  moteur.  Elle  se  trouve 
naturellement  tendue  dans  le  sens  de  la  marche  du  bateau  et  retombe 
du  deuxième  tambour  dans  le  conduit  correspomiaiit  P'  pour  en  sortir, 
en  glissant  [>ar  la  poulie  guide  I'  de  l'arrière,  et  se  replacer  au  fond  de  la 
rivière  ;  elle  ne  se  trouve  donc  soulevée  hors  de  l'eau  (|ue  de  la  longueur 
du  bateau,  plus,  àTavant,  de  la  quantité  nécessaire  à  l'efiort  de  traction, 
et  que  son  poids  rend  peu  considérable. 

Les  chalands,  péniches  ou  autres  bateaux  que  le  toueur  remorque  sont 
attachés  à  celui-ci  au  moyen  de  cordages  que  l'on  fixe  à  des  poteaux  en 
bois  R,  dont  le  pont  est  garni. 

Deux  ehaufîeurs  et  un  mécanicien  font  le  service  des  machines.  La 
vapeur  arrive  dans  les  générateurs  par  le  tuyau  s,  dans  une  boîte  à  sou- 
pape S.  Un  levier  à  manettes'  (fig.  1  et  fi),  placé  à  la  porlt^e  du  mécani- 
cien, lui  permet  d'inlroduîre  ou  d'interrompre  à  volonté  l'entrée  de  la 
vapeur  dans  les  boites  de  distribution  et  par  suite  dans  les  cylindres. 

Les  manœuvres  pour  faire  varier  la  vitesse,  amener  les  arrêts  momeu- 
tanés  et  changer  le  sens  de  la  marche,  sont  obtenues  au  moyen  d'une  cou* 
lisse  de  Stephenson  tt  (fig-  6) .  munie  des  leviers  intermédiaires  qui 
reçoivent  le  mouvement  des  doubles  excentriques  commandant  les  tiroirs 
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de  distribatioD  de  mpeur.  Cette  coulisse  est  actionnée  au  moyen  d'une 
VKti',  comiTiandée  par  le  volant  à  manette 

Ces  machines  sont  construites  pour  exercer,  en  marche  normale  *  une 
•  puissance  de' 85  à  ftO  chevaux  de  75  kilogrammëtres,  et  donner  au  loateatt 
une  vitesse  maximum  de  6  kilomètres  à  l^heure  en  montant,  et  de 
12  kiloiTiMres  en  descendant.  Dans  lo  premier  cas,  machine  doit 
marcher  à  une  vitesse  de  42  à  43  tours  par  minute,  et  dans  le  second, 
de  58  tours  environ. 

Ainsi,  en  admettant  la  vitesse  «Je  /|3  tours,  et  la  roue  H  enprenant  avec 
celles  H'  et  H',  pour  lemoiiter  le  tleuve,  ou  tn>uve,  connaissant  le  dia- 
mètre de  la  roue  H,  qui  est  de  1*580,  et  celui  des  roues  H'  et  M*  qui  est 
de  2>*300,  que  les  tambours  T  et  T'  ont  une  vitesse  de  : 

1^580  X  43  ^ 
•    :  2-300 

et,  comme  le  diamètre  des  tambours  est  de  1"10,  on  a  : 

i,10  X  3,1416  ^  3,455  x  29'58  =  102'"221  d'avancement  par  1', 

soit  par  heure  102"S21  x  60  «s  6133*260,  ou  un  peu  plus  de  6  kilo- 
mètres. 

Si,  au  lieu  de  fiiire  commander  les  tambours  par  les  roues  H'  et  H',  on 

débrayait  la  roue  H  pour  faire  engrener  la  roue  plus  grande  h,  de  2  mètres 
de  diamètre,  avec  celles  plus  petites  h*  Qih*  de  l'"850,  le  nombre  de 
tours  serait  alors  de 

«  46*48 

1-850       ^  ^ 

et  la  vitesse  rectili($ne  de 

3»455  x  !i6'48  =>  160»588  par  minute, 

soit  par  heure,  de  0035™  280. 

Pour  donner  au  b;îfr;n!  la  vitesse  maximum  d'avancement  de  12  kilo- 
mètres, il  faut  donc,  en  cuii-servant  les  roucs/i,  /i',  /l^enlbrayt'cs,  non  plus 
faire  faire  /<3  tours  par  niiinite  à  la  machiue  motrice,  mais  bien  environ 
58  tours,  ce  qui  donne  : 

3"455  X  58'  X  60'  «  1202"34. 

Les  chaudières  sont  timbrées  ù  3  atmosphères,  et  la  consonunution  de 
booilleest,  en  moyenne,  d'environ  1000  kilogrammes  par  10  taenres  de 
marche,  c'est-à-dire  que  la  dépense  est  à  peu  près  de  2  kilog.  et  demi 
par  heure  et  par  force  de  cheval. 

It  est  asset  difficile  de  déterminer  le  nombre  de  tonnes  qu'on  toueur 
peut  remorquer,  car  les  éléments  sont  tellemeat  variables  que  nous 
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serions  obligés  de  nous  en  tenir,  par  des  calculs,  à  des  données  théo- 
riques comparatives  qui  nous  eatrdiDcraierit  peut-être  un  peu  loin  et, 
en  tout  cas,  à  des  résultats  approximalits  peu  concluants.  En  cifet,  il 
but  tenir  compte,  dans  de  semblables  calculs,  non-seuleineiit 
vitesses  ▼ariables  da  oouraot,  suivant  que  les  eaux  sont  plus  ou  moins 
bautes,  et  que  le  fleuve  se  trouve  plus  ou  moins  resserré  par  des  obstacles 
naturels  ou  artificiels,  mais  encore  de  h  forme  et  la  section  immergée 
du  maître  couple,  et,  pour  le  toueur  et  pour  les  bateaux  remorqués  ; 
des  résistaTicP>?  passives,  des  frottements  de  la  chaîne  sur  les  treuils  et 
dans  les  guides,  des  efforts  latéraujL  sur  les  flancs  du  bateau  dans  les 
courbes ,  etc.  * 

Les  résultats  pratiques  obtenus  dans  le  service  régulier  de  la  haute 
Seine  sont  que,  dans  Tinférieurde  Paris,  entre  le  pont  d'ÂusterliU  et  le 
IV>rtrà-rAQglais,  où  le  courant  n'est  pas  très-fort,  le  toueur  de  35  cbovaux 
remorque  aisément  huit  à  dispénûÂes  chargées  de  250  tonnes  chacune. 
Au-dessus  du  F0rt-M*AngIai8  on  ne  peut  plus  en  remonter  que  six,  et, 
dans  certains  passages  où  le  courant  est  très-rapide,  comme  an  pont  de 
Mehm,  on  ne  peut  plus  remorquer  que  quatre  péniches  cliar^iées  ensemble 
de  1000  tonnes,  encore  en  ralentissant  sensiblement  la  vitesse  du  toueur* 

PRmaPADX  AVANTAGES  QUB  PBÊSBNTB  SUR  IBS  FLEUVES 
BT  mvIÈRES  LB  T0UA6B  A  YAPBUR. 

Les  avantages  que  le  louage  sur  chaîne  noy^c  pressente  à  la  batel- 
lerie,  «JUS  le  point  de  vue  économique,  relativement  an  balage  par 
chevaux,  est  au  moins  de  trrnle  pour  cent,  ainsi  qu'il  résulle  des  tarifs 
que  nous  donnons  plus  loin.  Ce  résultat  est  facile  à  apprécier,  en  se  ren- 
dant compte  des  causes  qui  permettent  -de  l'obtenir»  et  que  nous 
allons  énumérer  : 

1^  Les  bateaux  étant  tirés  en  lit  de  rivière  sur  la  chaîne,  le  tirage  a 
lieu,  en  marche  normale  \  parallèlement  à  la  direction  du  courant,  tan* 

1.  Nom  tnmw  donné,  du»  le  n*  vol.  de  ce  Recueil  (pege  SU),  d^prtt  M.  T»nrtMe, 

«m  tnhieau  romparatif  de  la  puissanro  motrice  nëcr'çniro  nrtx  bateaux  à  vapcnr  avpc 
roues  à  aubes  et  aux  toucura  à  vapeur,  pour  naviguer  eu  remoute  sur  le  Rhône,  de 
Beencalre  ft  Lyon.  La  iriteaae  dn  connat  éâwt  dfnlnée  àS^SO  per  Mconde  dans  ce  pei^ 
eoon,  la  proportion  moyenne  eonetnlde  est  de  ptac  de  1  à  3  en  faveur  du  touage  :  ainsi, 
par  eneniplt',  M.  Tountssç  trouve  que,  pour  remonter  cp  flf>uv<*  à  une  vitesse  i  mètres 
avec  an  bateau  à  vapeur  à  aubes,  il  (iaadrait  DO  chcv.  13  par  inèU'e  de  section  immer- 
Bte,  tendfe  qn*eTee  nn  leuenr  à  vniwnr  98  ebev.  il  seraient  lufRienta.  Peur  calculer  le 
puissance  motrice  abaorlx^  pour  communiquer  une  vitesse  déterminée  h  un  bateau  an 
traveni  d'un  flu'ulo  en  ran  mortp,  nu  en  eau  courante,  nous  renvoyons  DOS  lecteurs  ett 
n'  vul.  de  noire  Tratté  des  ntoleurs  à  vapeur,  pages  270  et  suivantes. 

S.  Dent  le»  sinuosités  on  est  obligé  neturellement  d'avoir  reoonrs  eu  fonvenudJ ,  ce 
qui  ecoaiionne  un  «cerdasement  de  résistance  qui  ne  peut  être  sonnontée  qn*«ui 
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dis  que,  par  les  chevaux,  il  se  fait  Uu  chemin  de  liala^e  avec  une  obliquité 
plus  OQ  moins  grande,  tant  dans  le  sens  vertical  que  dans  le  sens  hori- 
zontal; cette  direction  videuse,  quoique  inévitable,  occasionne  non-seu- 
lement nne  perte  de  force  proportionnée  à  cette  obliquité,  mais  empêche 
les  moteurs  animés,  hommes  ou  chevaux,  de  développer  convenaUe- 
ment  tons  leurs  efïorts  *  ; 

2"  Los  bateaux,  cheminant  loin  des  bei*gcs,  no  frottotit  plus  contre 
elles  et  se  d(^tériorenl  moins  vite  ;  de  plus,  rusure  des  cordes  est  sensi- 
blement moindre,  puisqu'elles  ne  sont  pas  traînées  h  terre  *  ; 

3°  Lorsqu'un  lians|iorleur  a  des  bateaux  à  expédier,  il  n'a  qu'à  les 
déclarer  au  bureau  du  louage  ;  ces  bateaux  partiront  s'ils  sont  préis  pour 
le  départ  ou  le  passage  du  toueur,  ou«  H  leur  chargement  n'est  pas  ter^ 
miné,  ils  partimit  le  lendemain  exactement  dans  les  mêmes  conditions 
que  les  convois  de  marchandises  sur  les  lignes  de  chemin  de  fer.  I!  n'en 
est  pas  de  même  avec  le  halage  :  le  batelier  est  obligé  de  demander  des 
chevaux  d'avance  sur  toute  la  ligne,  et  si  le  bnteau  n'est  pas  p?t-t  (M>nr 
le  jour  il  faut  donner  une  indemnité  pour  les  chevaux  qui  ont  attendu 
inutilement  ; 

h"  Avec  des  chevaux,  le  voyage  de  Paris  à  Montercau,  par  exemple, 
était  fort  long,  il  durait  souvent  de  six  à  huit  jours;  aujourd'hui  II  ae 
fait  en  deux  ou  trois  jours  au  plus  ; 

5«  Autrefois  le  marinier,  qui  avait  amené  à  Paris  une  équipe  de  cinq  ou 

six  bateaux,  était  oblig<^,  pour  remonter,  de  composertm  trait,  c'est-à-dire 
d'attendre  que  tous  les  bateaux  fussent  vides.  Aujourd'hui,  quand  un 
bateau  a  fini  son  débarquement,  le  marinier  le  met  sur  la  chaîne  et  le 
fait  remonter  de  suite;  cela  éeonomise  du  temjjs  et  permet  aux  bateliers 
de  l'aire  avec  ti'ois  bateaux  ce  (ju'iis  ne  |Jouvaient  faire  avec  six* 

0KGA.Mi5ATlUN  MI  T\m<  nc  TOUAGB  DE  LA  HAUTE  SEINE 
DE  PAiUi)  A  MOfiTEBEAU. 

Par  décret  impérial  du  t3  août  4856,  M.  P.  de  Hercé  a  été  autorisé  à  établir 
uue  chaîne  noyée  de  Paris  (  écluse  de  la  HonnaieJ  à  Honlereni.  106  kilomètres. 

La  concossion  était  faite  pour  trente  années  ;  la  durée  a  été  portée  à  cinquante 
ans  par  un  nouveau  décret  en  date  du  5  août  1861 . 

Le  Utrif  pour  h  peroeption  est  divisé  en  deux  sections  :  l'une  du  Pont-Neuf 

diJpcns  de  la  force  motrice.  Ou  peui  l'évaluer  de  1^5  à  1/10  de  l'effet  utile  quand  le 
bateau  «st  disposé  trèsHibliquement  par  rapport  au  sem  du  courant. 

1.  force  de  tructioii  do»  chfvaux,  suivant  It  ronsUtution ,  varie  communément 
do  40  4  kilog.,  avec  uue  vixe»^  de  i  uiëtro  par  sccoude.  L'actioo  dynamique  d*ua 
homme  e«t  d'ennron  le  tien  de  celle  d'un  cheval. 

3.  Il  faut  ajouter  que,  pour  le  service  de»  ponts  et  chaussées,  rapplicuUon  du  touagc  à 
ch;itnc  noyi''  nffri'  ausbi  uu  avantage  approciable,  en  ce  qw  Tentretien  dea  berget  et 
des  clxeima&  de  tialagu  est  uotablemeut  moindre. 
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au  P0rt-à-r Anglais  ( emboucbQre  de  la  Marne);  l'autre  du  Portrà-l'Anglais  ii 

Monlereau. 

Sur  la  première  section,  le  halage  à  col  d'homme  ou  à  l'aide  de  chevaux  est 
interdit,  et  le  remorquage  des  bateaux  ne  peut  être  fait  que  par  la  Compagnie 
du  Uwagft  ou  par  un  autre  ayilèine  quelconque  opérwU  en  lit  de  rivière. 

Sur  la  seooode  aectioo,  tout  mode  de  traction  eel  admit. 

Lsi  première  section  (du  Pont-Neuf  au  Port-à-l'Anglais  ) ,  d'une  longueur  de 
8,000  mèiree,  est  divisée  en  trois  escales,  ei  le  tarif  est  fixé  : 


A  fir.  0,03' oO  pour  une  escale,  par  tonne  de  jauge  possible; 
0,07  pour  une  escale,  par  tonne  de  jauge  effective; 
0,05     pour  deux  escales,  par  tonne  de  jauge  possible; 

0,40  pour  deux  psciilos,  par  tonne  de  jauge  efTertive; 
0.07  pour  trois  escales,  par  tonne  de  jauge  possible  ; 
0,1 4      pour  trois  escales,  par  tonne  de  jauge  effective. 


Sur  la  deuxième  section  ()t  parUr  du  Port-è-I' Anglais  jusqu'à  Montersau , 
9S  kilofflètresjt  la  perception  a  lieu  comme  suit: 

Far  toune  de  jauge  possible  et  par  kilomètre,  fr.  0,00*35 
Par  toooe  de  jauge  eflèctive,         d*  0,04  50 

Pour  le  transport  des  engrais  et  des  substances  alimontaircs,  quand  le  prix 
du  blé  à  Paris  de'passe  25  fr.  par  liectolitre,  le  pris  du  tarif  est  réduit  de  moitié 
par  chaque  tonne  remorquée. 

Les  prix  cirdcasus  smit  pour  la  remonte.  A  la  descente,  le  tarif  est  le  quart 
de  ceux  cî^dessos  indiqués. 

Jusqu'à  présent,  la  Compagnie  du  touage  de  la  haute  Seine  n'a  fait  le  rcmor- 
qu.tge  qu'à  la  remonte:  les  bateaux  descendants  ne  marchent  qu'à  l'iiid»'  «lu 
courant  de  ia  rivière,  et  ils  n'ont  jamais  besoin  d'avoir  recours  à  des  chevaux  ou 
à  des  remorqueurs.  Le  courant  assez  rapide  pour  que  la  dlstanoe  de  1 0S  kilo- 
mètres, de  Montereau  à  Puis,  soit  parcourue  par  les  bateaux  descendants  en 
48  ou  20  heures  de  tnarche. 

L'administration  des  travaux  publics  a  commenn-  des  travaux  dans  le  but 
d'établir  duu/.e  barrages  éclusés  entre  Paris  el  Montereau.  Ces  travaux  seront 
finis  dans  deux  ou  trois  ans,  et,  à  celle  époque,  lorsque  les  barrages  seront  fer- 
més, f^est^è-dire  pendant  le  tempe  des  basses  eaux,  le  courant  ne  sera  plus 
assex  fort  {wur  entraîner  les  bateaux,  et  la  Compagnie  du  touage  devra  les 
remorquer  à  la  descente  comme  à  la  remonte. 

La  Compagnie  du  touage  ne  peut  pas  transporter  de  marctiandises  [)Our  son 
propre  compte  (art.  1 1  do  son  cahier  des  charges 11  lui  est  également  interdit 
de  faire  des  traités  avec  des  Compagnies  de  chemins  de  1er;  de  fiiire  cession  de 
l'entreprise  à  ces  compagnies  ou  de  fusionner  avec  elles  (art.  30  du  câbler  des 
charges],  et  cHo  est  obligée  de  faire  sans  préférence,  et  dans  l'ordre  des  décla- 
rations dont  Id  formn  est  réglée  par  l'administration,  le  re:norqunfîe  de  tous  les 
bateaux  vides  ou  pleins  qui  lui  sont  déclarés,  pourvu  que  ces  bateaux  aient  à 
buid  l  équipage  el  les  agrès  nécessaires,  et  que  leur  tirant  d'eau  soit  réglé  sui- 
vant la  cote  de  Montersau  ( art.  5,  9  et  40  du  cahier  des  charges). 
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La  Société  du  louage  de  la  haute  Soino  asl  une  compagoie  eD  commaiidilo 

sous  lu  raison  soriale  Paul  di»  lïorré  el  C/. 

Son  capital  o>l  dt>  1,oOl>,OOÛ  francs,  divi.-ccn  3,000  actions  nominatives. 

La  ligne  entière  de  Paris  à  Mootcroau  a  été  organisée  à  la  fin  de  4859.  À  cetto 
époque,  la  remonte  des  bateaux  ne  se  faisait  qu'à  raide  de  chevaux.  Ai^onr- 
d'bui  la  Iraction  est  fiiite  uniquement  par  la  Compagnie  du  touage. 

I>e  mouvement  de  la  liauto  Seine  en  remonte  consiste  surtout  on  bateaux 
vides  qui  sont  venus  à  Pari»  de  la  Hoiirt:oi,'no,  du  Nivemai?,  dt^  la  Loire,  etc., 
avec  des  bois  à  brûler,  du  cliarbon  du  terre,  du  cliarlion  de  bois,  des  pierres, 
lia  labloi  des  yins,  des  grains,  etc.,  pour  l'approv^onnenient  de  IBaris. 

Les  marchandises  do  remonte  consistent  principalement  en  plftlre  et  en  char- 
bons de  frrre  de  Mons  et  de  Cliarli^rni. 

Le  nombre  de  bateaux  vides  ou  chargra  remontés  en  4860  de  Paris  aux  divers 
ports  de  la  haute  Seine,  entre  Paris  et  Montereau,  s'(»t  élevé  à  9,001. 

Les  marchandises  remontées  pendant  la  même  année  aux  divers  porta  repré- 
sentent un  tonnage  de  447,000  tonneaux. 

En  1861 ,  le  noml^ro  de>  haTeaux  vide>  ou  chargés  s'est  élevé  à  41,336,  et  le 
tonnage  des  marchandises  à  148,000  tonneaux. 

Le  nombre  des  toueurs  de  la  Compagnie  du  touage  de  la  haute  Seine  est  de 
sept: 

La  VUk  de  Corbeil  a  une  force  de  46  chevaux. 


VÀvitêrUtx  ^  S4  — 

IM  Ville  de  Parit  —  3Q 

La  Ville  dn  }Mnn  —  35  — 

La  Ville  de  Montereau  —  35  — 

Ut  Ville  d'Auxcrre  —  35  — 

LaVitUdeSenê  —  36  — 


Os  sept  toueurs  ont  été  construits  par  M.  Ch.  Dietz,  de  Bordeaux,  qui 
a  ('•salement  exécuté  des  appareils  de  navijçation  de  200  à  300  chevaux 
l'onction Hiuii  sur  la  Garonne  et  la  Méditerranée,  Nous  donnerons  bientôt 
dessins  d*ane  inachine  nouvelle  que  le  même  constructeur  vient 
d'établir  pour  le  service  d*UD  petit  yacht  muni  de  deux  hélices.  Ce  jracbt, 
commandé  par  l'Empereur,  vient  d*étre  essayé  et  a  donné  des  résultats 
trèfr«atisfaisants  ;  il  est  actuellement  à  Biarritz  où  l'Empereur  l'a  fait  venir 
pour  continuer  les  expériences. 
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m 

SÉCHOIR  A  SËPI  GYLLNDRËS  AYËG  FOULARD 

ENROULÂGE  ET  PLIAGE 

BT 

SÉCHOIR  A  QUINZE  GTLINDRBS 

POUR  LBS  APVftfiTBU&S 

« 

Var  M.  TULPIN  aîné,  Conetrodenr  k  Boven 

(planches  i%   BT  18) 


DaDS  les  différentes  opérations  nécessaires  au  blanchiment  et  à  l'apprêt 
des  tissas,  les  lavages  à  l'eau  dans  le  premier  cas,  et  leur  passage  dans 
des  bains  préparés  dans  le  second,  imprègnent  ces  tissus  d'une  humidité 
qu'il  faut  faire  disparaître  le  plus  rapidement  possible  pour  obtenir  ces 
produits  dans  des  conditions  économiques  de  fabrication  manufarfurière. 

Dans  le  blanchiment  des  étoffes,  pour  enlever  l'eau  qu'elles  contieiment 
après  les  lavages,  deux  procédés  sont  employés  concurremment  : 

Le  premier  consisle  dans  une  sorte  d'essorage  mécanique  qui  était 
obtenu  dans  les  premiers  tentps  en  lordani  à  la  cheville,  ou  en  faisant 
passer  le  tissu  mouillé  entre  deux  cylindres  formant  laminoir,  et  main- 
tenant, au  moyen  des  hydnhextraeteurs,  sortes  de  toupies  creuses  en 
métal,  animées  d'une  grande  vitesse  de  rotation,  et  dont  les  parois  sont 
percées  de  trous  pour  le  départ  du  liquide  sous  la  pression  de  la  force 
centrifu^'e 

Le  second  procédé  consiste  en  une  sorte  de  dessiccation  que  l'on  obtient 

1.  Nous  avons  dooDé,  dans  le  tome  iii  de  ce  Recueil,  la  descriptioodespreoUeraapp»- 
reila  d«  c«  genre  du»  à  M»  Puunldt,  et«  dtas  le  tome  tu  rhydra-eituctaor  peifecUonné 
do  MM.  CM  et  c>*,  «imi  que  l'espriawar  préeennieur à  vitoiee  pragreMiTe  de  ll.Tttlpin 
alaé  de  fiouea. 
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en  exposant  les  toiles  exprimées  soit  à  l'action  mécanique  d'un  air  plus 
ou  iuoins  chaud ,  soit  au  contact  de  surfaces  métalliques  chauti'ées  qui 
fitvorisent  la  vaporisation  de  l'eau. 

Les  appareils  appliqués  à  la  desaiecation  dès  tissus  sont  de  dispositions 
variées  appartenant  à  l'un  ou  à  l'autre  de  ces  quatre  principaux  types  : 

1*  Les  séchoirs  à  air  libre; 

2"  Les  séchoirs  à  air  chaud  ; 

3«>  Les  appareils  sécheufs  par  rayonnement  ; 

/j"  Les  séchoirs  à  la  vapeur  où  le  tissu  est  en  contact  avec  une  sur- 
face édiaiîffëe  à  une  certaine  température. 

I.e  iéchaye  à  l'air  libre  est  simple  et  économique,  et,  par  cela  même, 
employé  généralement;  mais  il  présente  Tinconvénient  d*é(re  d'une 
grande  lenleur  et  dépendant  des  variations  atmosphériques. 

Le  séchage  à  air  chawi  a  été  Tobjet  de  nombreuses  études;  aussi 
est-on  arrivé  à  disposer  des  séchoirs  de  ce  genre  qui,  donnant  d'excel- 
lents résultats ,  sont  employés  avec  avantage  dans  certaines  localités,  et 
suivant  la  nature  ou  la  qualité  des  tissus  qui  y  sont  fabriqués. 

Dans  les  fabriques  de  toiles  peintes,  et  même  pour  de  certains  tissus  *, 
on  se  sert  de  la  chaleur  rayonnante  pour  sécher  les  étoffes  après  cer- 
taines opérations ,  principalement  après  le  placage,  parce  que  le  séchage 
doit  être  prompt ,  et  que  les  frottements  qui  se  produisent  dans  les  sé- 
choirs à  cylindres  nuiraient  à  la  netteté  des  réserves.  On  emploie  pour 
cela  difi'éreutes  dispositions.  Ordmairement  les  étoffés  sont  tendues  sur 
un  cadre  monté,  à  1"  50  ou  2  mètres  du  sol,  sur  un  b&li  qui  laisse  passer 
librement  un  chariot  en  tôle,  muni  d'un  brasier,  et  que  l'on  déplace 
Iciitfunent  au  moyen  d'une  (rarisniission  parcliaîne  et  poulies,  sur  les  nnîs 
destinés  à  le  recevoir.  On  fuit  encore  usa^^e  d'un  autre  disposition  qui 
consiste  en  deux  tuyaux  de  tôle  placés  parallèlement  et  un  peu  inclinés, 
par  rapport  à  l'horizon.  Ces  tuyaux  sont,  d'un  bout,  en  communica- 
tion par  un  tube  vertical  avec  un  foyer,  et,  de  Tautre,  avec  une  che- 
minée d'appel;  ils  sont  placés  entre  deux  cloisons  en  planches,  et 
au-dessus  on  fait  passer  les  étoffes  d'une  manière  continue. 

Ces  procédés  présentent  l'inconvénient  de  réclamer  une  dépense  de 
main-d'œuvre  assez  forte  pour  le  crochetage  et  le  teiidage  de  la  pièce  et 
la  mann'uvrc  de  l'appareil;  aussi  ne  les  empluie-t-on  maintenant  que 
lorsqu'on  ne  jhîuI  pas  faire  usagedes  scrhoirs  à  vnjh-ur.  Ces  derniers  aj>pa- 
reils  sont,  en  ett'et,  d'une  manœuvre  à  la  fois  plus  simple  et  plus  rapide, 
présentent  une  notable  économie  de  combustible*  et  permettent d'évi- 

1,  M.  Blaiiqiir  t,  apprôteur  à  Paris,  a  pris  un  brevet  en  mal  1859  pour  une  machine 
h  nppr^'tpr  dans  laquelle  l'étofTi',  en  sor  tant  du  bain  d'encollage,  circule  sur  une  longue 
tabl«4  Bur  laquelle  elle  e&t  tendue  par  deux  chaînes  loD^tudiuales.  Le  séchage  du  tissu 
«  ll«a  pendant  «on  passage  par  un  réchaud  oareit  disposé  sons  cette  table.  Les  résultats 
obtenus  h  l'aide  de  cet  appareil  par  M.  Blauquci  sont  drs  plus  satisfaisants. 

t.  il  résulte  d'ua  rapport  de  U.  Penot  à  la  Société  de  Mulhouse,  au  st^et  des  expé- 
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1er  les  accidents  que  la  flamme  et  des  édals  de  charbon  pourraient  occa- 
sionner. 

Les  appareils  de  séchage  à  la  vapeur  sont  de  dispositions  variées , 
quoique  reposant  sur  le  même  principe,  lequel  consiste  à  faire  arriver 
de  In  vapeur  dans  dm  cylindres  creux  molnies,  «ur  la  circonférence  da- 
quels  on  fait  circuler  les  étoffes. 

Ces  appareils  sont  composés ,  tiintût  d'une  batterie  de  5,  6  ou  7  cylin- 
dres placés  sur  le  même  plan,  à  une  faible  distance  l'un  de  l'autre  et  sur 
lesquels  on  fait  passer  une  seule  ou  plusieurs  pièces  de  front,  selon  la 
longueur  des  cylindres  et  la  largeur  des  pièces;  tantôt  ce  sont  deux 
rangées  de  cylindres  supperposés,  les  supérieurs  ayant  leur  axe  placé 
entre  deux  des  cylindres  inférieurs-,  tantôt  enfin  l'appareil  ne  sp  com- 
pose que  d'un  seul  tambour  en  cuivre  d'une  prando  rliniension  '  tu  tlonné 
ou  par  un  moteur,  ou,  le  plus  souvent,  par  le  mouvement  donné  au 
cylindre  d'enroulement  de  l'étoffe  :  c'est  alors  l'adhérence  de  la  toile  avec 
la  sur&ce  du  tambour  qui  détermine  sa  rotation.  Cet  appareil  est  ordi- 
nairement accompagné  d'un  tambcw  ilargissewr  à  règles  mobiles  qui  a 
pour  objet  de  fiiire  dbparaitre  les  plis  que  conserrent  les  étolfes  en 
sortant  des  opérations  du  blanchiment. 

Ce  rapide  examen  des  appareils  empoyés  le  plus  généralement  pour 
le  séchage  des  étoffes  va  nous  permettre  de  mieux  faire  apprécier  les 
dispositions  d'ensemble  ainsi  que  les  détails  de  construction  des  deux 
séchoirs  représentés  sur  les  planches  12  et  13. 

Ces  deux  appareils,  fort  bien  exécutés  par  M.  Tulpin,et  munis  des  der- 
niers perfectionneraents  apportés  dans  ces  dernières  années  à  ce  genre 
de  machines,  sont  en  outre  pourvus  d'un  extracteur  à  vapeur  oonden^ 

riencM  Mtes  «or  dhrm  ni«d«  de  aécbi^e  par  M.  Rojrwv  T*^  ^  iéchagn  im  toilM  le 
plu  économique  est  celui  qui  oomiMe  à  les  appliquer  rar  de»  «yHndres  chauffés  à  la  v«r> 

peur.  M.  Peclet  ajoute,  en  citant  ce  rapport,  qu'il  partape  complètement  cette  opinion, 
d'auuiit  plus  que  cea  appareils  peureut  Ctre  facilement  amt'llonis  de  aiaoière  à  produire 
un  graïul  eeerelttemeat  d*elliBC  «itile.  Le  efaeleor  latente  de  le  tn^ieer  condensée 
dans  !p  cylindre  se  dissipe  de  deux  manières  :  par  !a  vapo^i^;ltiou  de  Teau  renferiiiée 
dana  la  toile,  par  le  rayoaaement  de  la  surface  et  réchauffement  év  l'air.  Le:>  pertes 
réaniee  formeot  eoe  partie  trèanootable  de  la  chaleur  dépensée,  parce  que,  le  rayonne- 
ment de  l'eau  étant  trte-eonddéiable»  b  chdeur  perdue  excède  celle  que  perdrait  une 
surface  de  fonte  à  la  même  température  exposée  à  l'air.  On  peut  t5vilfr  en  trAs-grande 
partie  la  perte  de  la  dialeur  duo  au  rayoooemeat  ta  recouvrant  à  distance  l'appareil 
d'une  enveloppe  en  boie  épeiaae,  garnie  à  IHntdrieur  d'Une  plaque  métallique  qui 
s'échaufferait  d'abord  par  le  rayonnement  des  cylindres,  transmettrait  peu  de  chaleur 
à  l'extérieur,  et  qui,  ayant  atteint  In  température  du  ^iindre,  lui  enverrait  autant  de 
chaleur  qu'elle  un  recevrait. 

1.  Dee  apperelle anBlofpMe,appelée  eylindm  wcAmwv,  sent  empleyée  dans  les  papete- 
ries. M.  Chapelle,  ancien  constructeur  de  machines  à  papier,  a  construit  des  séchcun»  de 
ce  genre  dan»  lesquels  le  cylindre  était  diaulTé  par  un  foyer  disposé  près  de  l'appareil. 
Ifous  en  avons  donné  na  taata  et  une  descr^ptisa  ditiiiMe  dm»  le  voL  n  du  GMs 
MnvIrMtlollletiasa. 
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sée,  (lesliné  à  purger  les  cylindres,  ainsi  que  d'un  système  de  com- 
maDde  par  frietioD'd&  aa  mèmeconalracteur,  deux  nouveaux  perfection- 
nemeotB  qui  rendent  le  service  de  ces  machioes  encore  plus  facile  et 
leur  emploi  plus  avantageux. 

DESCRIPTION  DU  SÉCHOIR  A  SEPT  CTLINDItBS  AITEG  tiODLARD, 

ENROULAGB  ET  PLIAGE. 

EEPRÉSENTÉ  PL.  4  S. 

» 

La  fig.  1  est  une  élévation  extérieure  de  la  machine  complète  avec  son 
foulard  et  le  mécanisme  pour  plier  et  enrouler  l'étofie. 

La  fifç.  2  est  une  portion  de  plan  vu  en  dessus;  les  cotes  indiquent  la 
longueur  des  cylindres  et  la  distance  des  b&tis,  qui  ont  dû  être  senst* 
blemcnt  diminués  sur  le  dessin  pour  occuper  moins  de  place. 

Les  fig.  3  et  i!i  représentent,  de  face  et  en  section,  le  système  de 
commando  par  friction,  h  vitesse  variable,  appliqué  par  M.  Tulptn  pour 
Xiietlre  en  mouvement  l'appareil  séchcur. 

Disposition  générale.  —  Les  sept  cylindres  C  dont  le  séchoir  est  composé 
sont  placés  dans  cet  appareil  sur  un  même  plan  horizontal,  à  une  distance 
de  0*550  d'axe  en  axe  les  uns  des  antres  ;  ils  ont  9*500  de  diairàire, 
de  sorte  qu*un  espace  iibro  de  50  millimètres  est  ménagé  entre  eux.  Les 
deux  fonds  de  diaque  cylindre  sont  fondus  chacun  séparément  avec  un 
bout  d'arbre  creux  c,  qui  repose  dans  un  palier  a.  Nous  ferons  connaître 
les  détails  de  construction  de  ces  cylindres  en  décrivant  le  séchoir  à 
15  cylindres  représenté  pl.  13. 

Les  paliers  o,  qui  reçoivent  les  axes  des  cylindres,  sont  fondus  avec  les 
deux  longues  flasques  à  arcades  nervécs  et  à  jours  A,  qui  forment  le  bûti 
principal  de  l'appareil.  Ces  flasques  sont  reliées  par  des  entretoises  en 
fer  a\  et  le  pied  de  chaque  arcade  est  fondu  avec  des  patins  destinés  à 
recevoir  les  boulons  qui  doivent  fixer  le  b&ti  sur  les  pierres  de  fonda- 
tion A',  arasées  au  niveau  du  soi. 

Ce  bAli  ainsi  disposé  supporte  les  différentes  chaisses  et  paliers  des 
rouleaux  ponducteurs  du  tissu  et  des  appareils  enrouleur  et  plicur,  ainsi 
que  la  partie  du  foulard  qui  se  trouve  du  côté  de  sa  commande;  le  coté 
opposé,  éloigné  de  l'autre  flasque  du  bûti  de  I^B^S,  est  supporté  par  le 
petit  bâli  B,  relié  à  cette  llasque  par  des  traverses  en  croix.  Un  petit 
support  X  (fig.  1)  est  encore  ménagé  de  fonte  au  bftti  pour  recevoir 
l'arbre  d'une  vis  à  élargir  les  tissus,  semblable  à  celle  représentée  par 
par  les  fig.  5  et  6  de  la  pl.  13,  et  dont  plus  loin  nous  ferons  connaître  les 
détails  de  construction. 

Du  rouuRD.  —  Cet  appareil,  souvent  disposé  sur  un  bâti  sp(ViaI.  forme 
une  machine  à  part;  il  est  très-fréquemment  employé  pour  l'impression 
et  l'apprêt  des  étoffes  communes  ou  épaisses  qui  présentent  une  surface 
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assez  uniforme  pour  qu'il  ne  soit  pas  nécessaire  de  les  redresser,  et 
qu'on  peut  laisser  rentrer  un  peu  sur  la  largeur.  Dans  la  machine  repré- 
sentée pl.  12  11  précède  le  séchoir  et  n'occupe  qu'une  partie  de  la  lar- 
geur pour  le  passage  d'une  seule  pièce,  tandis  que  les  cylindres  sédieurs, 
qui  ont  2"  60  de  longueur  de  table,  sont  disposés  pour  permettre  de 
passer  trois  pièces  de  front  de  O^THO  de  larfjeur  chacune. 

Ce  foulard  se  composa  de  deux  cylindres  en  cuivre  rf,  d\  dont  les  tou- 
rillons sont  placés  dans  des  coussinets  .euga^'és  dans  la  coulisse  d'un 
support  fondu  avec  le  bâti.  Le  cylindre  inférieur  d' est  gravé  en  niiile 
points  ou  en  mille  raies  et  reçoit  l'apprêt  contenu  dans  une  bassine  en 
bois  D,  du  rouleau  fournisseur  qui  trempe  dans  cette  bassine.  L'excès  de 
la  dissolution,  fourni  au  cylindre  gravé,  est  .enlevé  par  une  racle  e  appli- 
quée contre  la  circonférence  de  ce  cylindre.  Cette  racle  est  composée 
d'une  lamo  en  acier  maintenue  serrée  entre  deux  mâchoires  en  fer,  celle 
inférieure  portant  un  lourillon  à  chaque  extrémité.  On  règle  la  position 
du  porte-racle,  et  j>ar  suite  celle  de  la  racle,  au  moyen  de  deux  vis  :\  têtes 
d'étaux  i^'et  l'une  sen'ant  à  rappi-ochor  le  support  du  j)orte-rarl('  dans 
le  sens  horizontal;  i  autre,  par  rinterniédiaire  d'un  levier,  permet  de  le 
faire  tourner  de  façon  à  maintenir  la  racle  appliquée  contre  le  cylindre. 

Le  rouleau  supérieur  d  presse  sur  celui  inférieur  <f  par  son  propre 
poids,  auquel  est  ajouté  un  contre-poids  |),  dont  l'action  se  trouve  mul- 
tipliée par  la  combinaison  des  leviers  Ë  et  E'  reliés  par  les  tiges  f. 

La  bassine  qui  contient  la  dissolution  destinée  à  l'apprêt  est  munie  à 
ses  deux  extrémités  de  crémaillères  f,  cjui  engrènent  avec  deux  petits 
pignons  calés  sur  un  même  axe  horiz(»nfal.  En  faisant  tourner  la  mani- 
velle F,  fixée  à  l'extrémité  de  cet  axe,  un  tait  mouler  ou  descendre  à 
volonté  la  bassine  de  &çon  à  régler  sa  hauteur,  et  à  mettre  ainsi  le 
niveau  du  liquide  qu'elle  contient  en  contact  avec  le  rouleau  foulard 
inférieur  quand  l'apprêt  est  trop  liquide  pour  se  servir  du  fournisseur,  ou 
pour  mettre  en  contact  le  rouleau  foulard  inférieur  et  le  foumisseiu*  quand 
on  se  sert  de  celui-ci.  Une  roue  à  rochet  dans  les  dents  de  laquelle  un 
cliquet  est  engagé,  arrête  cotte  bassine  à  la  hauteur  déterniin«''c.  Le  rou- 
leau fournisseur  e^t  en  bois  et  enveloppé  de  pin-icurs  toiles  super[Josées. 

La  pièce  du  ti.s-n  à  apprêter,  roulé  sur  l'en  ouj-le  F',  dont  l'ave  peut 
tourner  librement  dans  les  supports  du  bàu,  est  engagée  euli>e  les  trois 
poutrdies  d'embarrage  G,  destinées  à  régler  son  déroutoeiit  en  offiitaot 
une  résistance  à  la  traction,  qui  a  lieu  sous  l'impulsion  des  deux  cylin- 
dres d  et  d'.  En  se  déroulant,  le  tissu  suit  la  direction  indiquée  par  les 
flèdies;  il  passe  sur  le  rouleau  de  tension  G',  s'engage  entre  les  cylindres 
qui  l'imprègnent  de  la  dissolution,  puis,  dirigé  par  les  rouleaux  g  et 
se  rend  aux  cylindres  sécheurs. 

iJi'  SÉCHOIR.  —  Au-dessous  de  cha<"un  des  cylindres  G  sont  deux  petits 
roideau\  en  cuivre  ij'  \  le  tissu  x  eiUuuie  la  demi-circonférence  environ 
du  premier  do  ces  rouleaux  et  |)ussc  ensuite  sur  le  premier  cylindre 
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pour  redescendre  et  entourer  le  second  rouleau,  d'ob  il  est  dirigé  sur  le 
premier  du  seeond  cylindre,  et  ainsi  de  suite  jusqu'au  bout  de  Tappe- 

reil.  De  là  on  le  fiiît  passer  sur  le  rouleau  9*,  puis  revenir  sur  le  devant 
fie  l'appareil  sur  œux  h.  ot,  enfin,  retourner  à  rarrif're,  tendu  sur  les 
rouleaux  h',  pour  Sf  rendre  sur  l'ensouple  li  si  on  désire  que  le  tissu 
soil  enroulé,  ou  hieii  sur  la  tounielte  M-  qui  le  conduit  au  plieur. 

PaV  la  disposition-dés  rouleaux  de  renvois  g'  le  tissu  enveloppe  presque 
complètement  les  tambours  séq)ieurs«  et,  par  l'applicatiDo  de  ceux  g*,  ^ 
et  h\  il  parcourt  deux  fois  la  longueur  de  la  machine  au-dessus  du 
cylindre,  et  subit  ainsi,  avant  son  enroulage  ou  son  pliage^  une  sorte 
d^buroectage  produit  par  la  vapeur  résultant  du  séchage.  Cette  vapeur, 
en  se  condensant  sur  le  tissu,  lui  donne  une  grande  souplesse. 

î.a  vnpeur  se  répand  à  l'intérieur  des  sept  cylindres  C  par  l'axe  creux  c 
de  l'un  de  leurs  plateaux  t  xtrêmes;  elle  y  est  mi  tiée  par  des  tul)es  i 
greffés  sur  un  tuyau     im  i|i:il  1  en  coinniunication  avec  le  générateur. 

L'eau  produite  par  lu  vuj)eur,  condensée  à  l'intérieur  des  cylindres  au 
contact  de  la  paroi  refroidie,  est  extraite  par  un  tube  intérieur  (vi^yez 
11g.  3  et  ft,  pl.  13),  qui  la  conduit  dans  Taxe  creux  du  plateau  opposé 
à  celui  par  lequel  pénètre  la  vapeur.  Cette  eau  sort  par  les  tubes  i'  dans 
la  conduite  générale  d'échappement  1'. 

Sur  les  deux  tubes  i  et  i\  d'entrée  de  la  vapeur  et  de  sortie  de  l'eau 
de  condensation  du  septième  cylindre  sont  placés  des  robinets  1*  (fig.  1), 
permettant  de  refroidir  instantanément  ce  cylindre  en  arrêtant  l'entrée 
de  la  vapeur  et  vu  mlroduisanl  de  l'eau  froide  à  l'intérieur. 

Tous  les  cylindres  sont  animés  d  uii  mouvement  uniforme  de  roUitioa 
continu  dans  le  même  sens  par  des  roues  de  66  dents  et  de  même 
diamètre  J,  calées  sur  Taxe  de  chaque  cylindre  et  se  commandant  mu- 
tttdiement  au  moyen  de  petites  roues  intermëdnûres  I',  de  51  dents.  Le 
premier  cylindre,  donnant  le  mouvement  aux  suivants,  est  muni,  du 
côté  opposé  à  la  série  des  roues  J  et  J^  d'une  grande  roue  K,  de  102  dents, 
qui  engrène  awc  une  roue  plus  petite  K',  de  81  dents,  engrenant  elle-même 
avec  un  pignon  /c,  de  'èk  dents,  c^ilé!  sur  l'axe  du  cylindre  gravé  du  foulard. 
Un  petit  pignon  l,âe  16  dents,  recevant  le  mouvement  du  moteur,  com- 
mande ce  pignon  À  à  la  vitesse  convenable,  comme  nous  le  verrons  plus 
loin  quand  nous  donnerons  les  rapports  qui  existent  entre  les  diamètres 
des  roues  et  poulies  de  la  transmission  générale. 

De  l'enioiil46b  ob  nssD.  Pour  l'enroulage,  le  tissu  est  dirigé  du 
rouleau  de  renvoi  supérieur  h'  entre  les  deux  rouleaux  d'appel  l\ 
montés  sur  le  petit  bâti  supplémentaire  L,  composé  de  deux  montants 
semblables,  fixés  sur  les  deux  flasques  du  bâti  principal. 

Le  mouvement  est  communicjué  au  rouleau  inférieur  par  le  dernier 
cylindre  sécheur,  au  moyen  d'une  roue  L',  de  kd  dents,  qui  engrène 
avec  le  pignon  l*^  de  2b  dents,  commandant  un  pignon  semblable  m; 
celui-ci,  en  engrenant  avec  un  pignon  de  30  dents,  fixé  sur  Taxe  du  rou- 
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leaa  infôrieur  I»  donne  le  mouvement  à  ce  rouleau  qui  amène  le  tissu  sur 
renaouple  d'enroulag^a  H. 

Du  niAGK.  —  Quand  te  tissu  doit  être  enroulé,  le  plieur  H  est  main- 
tenu soulevé,  dans  la  position  M'  indiquée  et  ponctuée,  au  moyen  d'un 
petit  crochet  m'.  Le  contraire  a  naturellement  lieu  pour  effectuer  le 
pliage.  Dans  ce  cas,  le  tissu  n'est  plus  (Hrprfpmont  en^gé  entre  les  deux 
cylindres  d'appel  l\  il  passe,  comme  l'mdujue  la  li^i\e  ponctuée  fii.'.  l", 
langenliellement  au  cylindre  inférieur,  s'enroule  sur  sa  demi-circonfé- 
rence, et,  passant  sur  le  cylindre  supérieur,  est  dirigé  sur  une  toumette 
d'appel  U\  d*oit  il  descend  dans  la  boîte  du  plieur  M. 

Ce  plieur  reçoit  un  mouvement  de  va-et-vient  régulier  et  continu  au 
moyen  de  la  bielle  tn*,  actionnée  par  une  petite  manivelle  fixée  à  l'extré- 
mité de  Vartire  du  cylindre  inférieur  V.  L'arbre  de  ce  cylindre,  du  côté 
opposé,  commande  aussi  la  tournette  M'  par  l'intermédiaire  des  deux 
poulies  n,  et  d'une  c  ordo  qui  est  croisée  pour  renverser  le  sms  de  ro- 
tation ,  le  cylindre  inférieur  devant  touruer.  quaod  Tétofie  doit  être  pUée, 
en  sens  inverse  de  l'enroulage. 

Cette  rotation  en  sens  inverse  est  obtenue  en  substituant  aux  pignons  l* 
et  m  un  seul  pignon  (indiqué  par  un  cercle  ponctué),  engrenant  direo- 
temeot  avec  une  petite  roue  de  SD  dents  Axée  sur  le  bout  de  l'arbre  du  . 
cylindre,  du  côté  opposé  à  celui  qui  reçoit  la  poulie  n. 

Commande  par  friction.  —  Dans  les  appareils  hydro^xtracteurs  de  sa 
construction  \  M.  Tul[>in  a,  comme  on  sait,  fait  une  heureuse  application 
d'une  commande  |mr  friction,  composée  d'un  disque  plat  en  métal  main- 
tenu en  contact  avec  un  galet  cylindrique  fcarni  de  cuir  à  sa  circonfé- 
rence. Cp  palet  était  relié  à  un  levier  au  moyen  duquel  on  pouvait  aisé- 
luent  le  déplacer,  de  façon  à  le  rapprocher  ou  à  l'éloigner  du  centre  du 
ptoteau;  on  changeait  ainsi  graduellement  et  à  volonté  la  vitesse  trans- 
mise au  panier,  soit  pour  sa  mise  en  marche,  soit  pour  son  arrêt. 

M.  Tulpin  applique  une  disposition  analogue,  représentée  par  les  fig.  3 
et  ht  pour  commander  ses  séchoirs.  Seulement,  au  lieu  que  ce  soit  le 
plateau  qui  transmette  le  mouvement  par  le  galet  de  friction,  c'est  au  con- 
traire celui-ci  qui  le  communique  au  plateau,  ce  qui  n'empêche  pas,  dans 
ce  cas  cunune  dans  le  premier,  de  faire  varier  la  vitesse  transmise  en 
déplaçant  le  ^ulet  sur  la  surface  du  plateau  du  centre  à  sa  circonférence 
et  vice  oena. 

L'ensemble  de  cette  commande  se  compose  d'un  bftti  N,  formé  de  deux 
montants  en  fonte,  reliés  par  des  traverses  fi'  et  un  patin  n*  de  même 
métal,  boulonné  sur  une  pierre  de  fondation  au  niveau  du  sot. 

Ce  bûti  reçoit  les  coussinets  des  trois  arlnres  horizontaux  étagés  o.  tf 
et  0".  L'arbre  supérieur  est  muni  d'une  roue  d'angle  N'  et  des  deux 
poulies  j)  et  p\  l'une  tixe,  recevant  le  mouvemeol  du  moteur,  l'autre 

1.  Ou  peut  voir  les  dispoaiuoQs  de  cet.appareil  dans  le  vol.  u,  pl.  W. 
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mobile  pour  permettre  à  veldnté  do  Huterrompre.  I.a  roue  (l'angle  W  est 
garnie  de  dents  en  bois,  et  engrène  avec  une  rone  doiilure  de  fonte  de 
31  dcnU,  clavelée  ^  l'extrémité  supérieure  de  l'arbre  vertical  O.  Celui-ci 
est  maintenu  par  deux  collets  en  bronze,  reliés  au  bâti  par  d'eux  arcades 
en  fonte  0^  et  repose  sur  une  crapaudine  0*,  fixée  sur  le  paUn  n-.^ 

Sur  cet  arbre  0  est  monté  le  galet  P,  composé  d'une  longue  douille  eo 
fonie  alésée  au  diamètre  de  l'arbre,  et  tournée  extérieurement  pour  re- 
cevoir des  rondelles  en  cuir  de  0"  180  .de  diamètre,  serrées  par  un  écrou; 
au-dessous  de  la  collerette  en  saillie  sur  laquelle  viennent  reposer  ces 
rondelles,  est  ménagée  une  gorge  annulaire  dans  laipielle  sont  engagés 
deux  galets  diamétralement  opposés,  dont  les  axes  sont  fixés  au  levier  O. 
fondu  à  cet  effet  avec  une  sorte  de  collier  qui  entoure  la  douille  du  palet. 

Ce  It'vier  est  monté  sur  un  centre  fixe  d'oscillation  q,  et  est  terminé 
par  une  portion  de  cercle  denté  (lui  engrène  avec  un  petit  pignon  q'; 
celui-ci  est  calé  à  l'extrémité  d'un  arbre  horizontal  monté  dans  des  pa- 
liers lixés  au  bâti,  et  muni,  à  l'extrémité  opposée  au  pignon,  d*une  ma- 
nette à  quatre  poignées,  et  d'une  petite  roue  à  rocbet  g"  avec  son  cliquet. 
Au  moyen  de  la  manette  on  fiiit  tourner  le  pignon  tf^  et  par  suite  on 
déplace  le  levier  Q  sur  son  centre  q;  le  galet  P  se  trouve  naturellement 
.  entraîné  par  le  levier,  on  l'éloigné  ou  on  le  rapproche  ainsi  du  centre  du 
plateau  P',  suivant  le  sens  dans  lequel  on  a  fait  tourner  le  pignon  (f.  Une 
longue  rainure  est  prati  im'tî  dans  l'arbre  0  pour  recevoir  la  clavette  qui 
fixe  le  galet  dans  toutes  ses  positions. 

L'axe  0*  du  plateau  P  est  ajusté  sans  collets  dans  les  deux  paliers  qui 
le  supportent,  de  façon  à  pouvoir  glisser  légèrement  sous  la  pression  de 
la  vis  de  buttée  r,  laquelle  est  creuse  et  renferme  un  petit  ressort  à 
boudin  exerçant  une  légère  pression  sur  Tarbre  du  plateau,  de  façou  à 
maintenir  celui-ci  constamment  en  contact  avec  le  galet  de  friction. 

Cet  axe  o'  est  encore  muni  d'un  f)ignon  de  10  dents  r',  qui  engrène 
avec  la  roue  R,  de  100  dents,  calée  sur  l'arbre  intermédiaire  o',  lequel  est 
muni  du  pignon  /,  de  10  dents,  transmettant  le  mouvement  directement 
au  rouleau  du  foulard,  et  celui-ci,  ainsi  que  nous  l'avons  vu,  à  tous  les 
cylindies  séclieurs. 

CONDITIONS  DB  MARCHE  DU  SÊCOOIR  A  7  GYUNDBBS. 

Cet  appareil  a  été  construit  pour  M.  Hubner,  manufacturier  à  Moscou. 
Ses  dimensions  permettent  de  faire  passer  sur  les  cylindres  sécheurs  trois 
pièces  de  front  de  O-'TSO  de  largeur.  Eu  communiquant  à  ces  cylindres 
une  vitesse  de  38  tours  «aviron  par  minute,  on  peut  sécher  par  heure  : 

12  piècesde  100  mètres  de  longueuren  ne  séchant  qu'une  pièce  à  la  fois. 

Soit  36  pièces  dans  le  même  temps  par  les  trois  passages 

1.  Des  expérienceii  tuiics  par  M.  Koyer  et  relatées  dans  le  Bulletin  de  la  SociéU  de 
Mulhomê  (1839)  ont  doané  pour  tdsolttts M  pièeei  de  adioot,  aortut  te  U  preMe, 
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On  peut  aisément  se  rendre  compte  que  les  organes  de  la  traiisaii:>sinn 
sontJMendisposi^s  pour  obtenir  oe  ré«iltat,  par  les  rapitoru  «jui  axi^nt 
eotro  les  diamètres  des  cylindres  séchears  et  le  nombre  de  dents  des  en- 
grenages. 

Ainsi  les  cylindres  ont  0"*500  de  diamètre  ; 
Soit  de  circonférence  ^^1 /il f)  x  O'-ôOO  =  l-570,80. 
À  chaque  rt^volulioii,  <  »>s  ryiindres  délivrent  donc  environ  l*57Udtt 
tissu,  il  faut  alors  qu'ils  soient  anunés  d'une  vitesse  de  : 

1*57  : 120O  :  :  1  :  a;  =  76ii*3  par  heure,  ou  12*73  par  minute. 

Le  diamètre  du  cylindre  foumiBsenr  d,  du  foulard,  a  1^1 67»  soit,  de 
ctreonférenoe,  3,1616  X  0*167  s  0*524.  Il  faut  donc,  pour  qu'il  délivre 
cette  même  quantité  de  1200  mètres  par  heure,  ou  20  mètres  par  mi- 
nute, qu*il  sott  animé  dans  le  même  tempe  d'une  vitesse  de  : 

20* 

=  3846. 


0*526 


Le  rapport  (|ui  o\\s\c  filtre  le  itiunon  /r,  de  o'i  dent-î,  c',\\6  stir  l'arbre 
de  ee  nvuleau,  et  la  roue  K,  de  102  '  dents,  lixt'o  sur  \'d\(^  des  cylindres 
sécheurs,  donne  bien,  en  ellet,  cuvirun  lu  iiiûmc  proportion  de  : 

34  :  102  :  :  12,73 :  38,i6. 

Le  petit  pignon  i  delà  commande  par  friction  qui  engrène  le  pignon  k 
o*a  que  16  dents,  Tarbre  (/  de  la  commande  par  friction  doit  donc  fiiire  : 

38>16  X  34  p. 

 75  ■»  81  tours  par  mmufe. 

lo 

et  le  plateau  P  810  tours  dans  le  même  temps,  puisque  la  roue  R  est  dans 

le  rapport  de  1  à  10  avec  le  pipnon  r'  cali-  sur  l'axe  de  ce  plateau. 

Du  reste,  par  l'application  de  ce  système  de  conuuaiuh;  par  friction,  il 
est  facile,  comme  nous  l'avons  dit,  en  dépla^-ant  le  {juletde  IViclion  V  sur 
le  plateau  P',  de  moditier  sensiblement  la  vitesse  générale  sans  rien 
changer  aux  organes  de  la  transmis^n,  ni  modiflcar  leur  rapport  en  <iuoi 
({ue  ce  soit. 

pesaient  150  kilog.;  après  3  lieurc&  1/^2  de  dessiccation,  cIIok pesaient  16  kilog.;  laquantité 
d'eau  évaporée  a  été  par  connéqucnt  de  71  kilog.,  et  comme  la  quantité  de  vupcur 

coodcnséc  a  été  de  iOl  kilog.,  1  kilim.  do  luHiilli-  a  t'v:ipi)rL'  b  X  —  =  •t^tl  t.  Dos 

expériences  faites  sur  3ir>  pièces  ont  donné,  pour  l  uflui  utile  de  1  kilog.  de  bouille,  3^05. 
I .  lorsque  Ttisitre  du  roaleaa  foulard  nécesrite  «m  nouvelle  gnvure,  on  remplace 

la  roue  K,  IU'2  dents,  par  tiii>'  mnc  de  103  dents,  et  le  foulard  n'a  pins  dans  ce  ca»  que 
0"»  Uift  au  lieu  dp  ft"M(')7.  nuit-  iiiti'rnn'diiûn-  K'  i*"it  ni»)ntée  sur  un  prisriiiirn  i  lixr 
dans  une  coulisse  concentrique  au  rouleau  foulard,  qui  pcrnicl  à  cette  roue  de  varier 
«n  «ngrénast  toujeim  le  pignon  ik; 

XIV.  12 
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DESCRIPTION  DU  SÉCHOIR  A  QUINZE  CYLINDRES 

UKI'UI-SB.NTU  l'L.  13. 

Cette  dispositioti  de  séchoir  est  panieulièrement  destinée  aux  appré- 

teurs  de  (issus  de  fiibrication  courante,  tels  que  les  calicots  et  les  coton- 
nades, etc.,  dunlon  ne  craint  pas  de  mettre  l'endroit  et  l'envers  sitema- 
tivement  en  contact  avec  les  cylindres  sécheurs. 

On  a  du  rciiianjuer,  en  eil'et,  (lu'nvec  les  cylindres  rangés  sur  une 
seule  li{j[ne,  (oninie  ceux  de  l'appareil  représenté  planche  12,  le  lissu  ne 
présente  jamais  que  son  envers,  tandis  qu'ivee  les  deux  cylindres  super- 
posés du  séchoir  à  15  cylindres*  il  s*enroale  d'un  côté  sur  les  cylindres 
inférieurs»  et,  naturellement,  du  côté  opposé  sur  les  supérieurs. 

Uappureil  peut  être  en  outre  muni,  comme  le  séchoirè  sept  (-yliiidres, 
d'un  tand)Our  élarrjisseur,  fi  ri'^'Ies  mobiles,  f|iii  a  pour  objet  de  faire 
dis|>araîfre  les  plis  f[tje  coiiserveiil  les  étofles  qui  sortent  des  diverses 
opérations  do  bîaiic  lnnient,  de  teinture  ou  de  lavage. 

La  fig.  i"^  représente  eu  élévaliuo  lougitudinale  l'upparcii  tout  monte 
ei  prêt  à  fonctionner. 

La  fig.  S  est  une  portion  de  plan  vu  en  dessus  de  ce  même  appareil, 
dessinée,  comme  U  fig.  l**,  au  1/20  de  l'exécution  ;  seulement  [es  deux 
cdtés  du  bftti  sont  rapprochés  pour  occuper  moins  do  lar^^ur;  les  cotes 
indiquent,  du  reste,  les  véritables  dimensions. 

Les  fig.  3  et  /i  indiquent  en  section,  à  une  échelle  double,  la  disposi- 
tion intérieure  des  cylindres  sécheurs. 

Les  fig.  5,  6  et  7  montrent  en  détail  la  construcliou  du  tambour  élar- 
gisseur  ou  vis  à  élargir  à  se^'nieiils  mobiles. 

Des  cYUNDitES  séchbvrs.  —  L'inspection  de  ces  figures  fait  aisément 
reconnaître  que  le  mode  de  construction  générale  de  ce  sédioîr  ne  dif- 
fère pas  sensiblement  du  précédant,  si  ce  n'est  par  la  multiplicité  des 
cylindres  sécheurs  C  et  C  et  leurs  superpositions.  Aussi,  pour  éviter  les 
répétitions  auîant  que  possible,  avons-nous  mis  les  mêmes  lettres  sur  les 
pièces  sent!>laliles  dans  les  deux  machines,  de  telle  sorte  que  la  descrip* 
tion  de  riHu:  coniplétcra  celle  de  l'autre. 

L'arrivée  de  la  vapeur  venant  du  générateur  a  lieu  par  le  tuyau  à 
àm\  iwandu»  1',  qui  la  distritHie  aux  quinxe  cylindres  par  les  tubes  ver- 
ticauxi,  greffés  sur  le  tuyau  horizontal  I. 

Du  côté  opposé  à  l'entrée  de  vapeur  sont  disposés  les  tuhes  i,  destinés 
à  l'échappement  de  l'eau  produite  par  ta  vapeur  condensée  à  l'intérieur 
des  cylindres. 

Les  tig,  3  «'t  'i  indifiuent  le  mode  de  construction  adopté  par  M.  Tul- 
pin  pour  C(  ^  i  yliiuhos,  ainsi  que  la  dispo-^ition  du  tube  intérieur  qui 
puise  l'e.iu  à  la  circoidérence  pour  la  dévt.rser  dans  lu  lulw  central. 

Ainsi  que  nous  l'avons  dit,  le  corps  des  cylindres  est  en  cuivre  rouge. 
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deux  plateaux  extrêmes  sont  en  fonte,  l'eues  l'un  à  l'aulre  par  six 
i>oulons  on  ft  r  <lc  20  niillimiîlrcs  ilc  diamMro. 

Les  plateaux  sont  fondus  sur  leur  face  intérieiiit'  avec  des  nervnn  s 
qui  les  consolident  et,  exlérieurcmont,  avec  une  soik'  de  ruvetfc  à  lotnl 
plat,  fermée  par  un  disque  en  tôle  mince  b'.  Entre  ce  diM|ue  ei  le  ioiid 
est  introduite  de  la  sciure  de  t)ois  ou  autre  matière  non  oonduclrice  de  la 
chaleur,  afin  d*éviter  le  rerroidissement.  Le  moyeu  central  c,  fondu  avec 
chaque  plateau,  est  creux  pour  permettre  ou  rentrée  de  la  vapeur,  ou  1 1 
sortie  de  l'eau  de  condensation.  (!es  moyeux  sont  tournas  extérieurement 
pour  élre  ajustés  dans  les  coussinets  du  palier  a  fondus  avec  le  bàli  ;  li; 
reijflompnt  du  bout  est  alésé  pour  recevoir  le  tube  fixe  i'  (voyez  lit,',  k) 
et  le  pit'ssfM'tonpB  hermétique  destiné  ù  ciiiijrcher  les  fnilcs  d(î  vapcu;-. 

Le  IuIh;  r,  d'extraction  de  1  t  au,  esl  iveuurbii  pour  former  une  sorte  dr 
siphon»  et  avoir  l'une  de  ses  extrémités  en  communication  avec  le  centre 
creux  du  moyeu  ;  son  milieu  est  attaché  intérieurement  au  cylindre,  et  son 
extrémité  opposée  débouche  dans  une  petite  gouttière  c*,  fixée  à  Ja  cir- 
conférence intérieure  du  cylindre.  Le  liquide  provenant  de  la  condensation 
entre  naturellement  dans  cette  gouttiè  re,  dunt  l'ouverture  est  disposée 
relHtivcmenl  au  sens  de  rotatioîi  du  (  yliiidre  pour  faciliter  cette  entrét;; 
r»'(  nulement  de  l'eau  s'eflectue  alors  par  ce  ItilM^  i*,  et  se  rend,  par  le 
tul>e  i'  <lans  la  cooiluilc  générale  1'.  auv  15  cyliîhlr<*s. 

Du  rouuiRD  OL'  APi'ARtiL  A  KMPESKK.  —  Ciet  appareil  diffère  |»cu  du  fuiiUirii 
prt'cédemment  décrit,  si  ce  n'est  qu'il  occupe  toute  la  largeur  de  la  ma- 
chine; il  est  composé  de  trois  rouleaux  superposés  </,  ri'  et  d*  ;  celui  du 
milieu  est  en  bois  et  a  O^SOS  de  diamètre,  et  les  deux  autres  de  0'*180 
de  dianiMre  sont  en  fonte.  Le  rouleau  supérieur  presse  sur  le  rouleau 
in((  i  ni('diaire,  non-seulement  (mr  son  pix^pre  |)oids,  mais  encore  par 
l'action  des  contre-poids  p,  qui  agissent  à  Pexlrémilé  des  leviers  K'  relii's 
par  la  tringle  /"à  l'axe  de  ce  rouleau.  Des  l>L(jiiilles  V.  [)crmf'l(ent,  i  n  les 
pla^-ant  verticalement,  du  mainlenir  les  ievicis  K'  j»our  soustraire  l(,'s 
cylindres  à  l'action  des  contre-poids,  et  par  suite  faciliter  l'introduclitHi  de 
l'étoffe  entre  les  cylindres  au  commencement  d'une  opération. 

Marchb  du  tusu.  —  Le  tissu  à  apprêter  est  engagé  entre  les  baretlesde 
tension  G  et  est  plongé  dans  l'auge  D  contenant  l'appi^ét  en  passant  sous 
«le  petits  rouleaux  disposés  au  fond  de  cette  auge;  il  en  sort  pour  s'(  n- 
gager  entre  le  premier  et  le  deuxième  rouleau,  d.  d',  puis  i  nlri'  ii- 
deuxième  »»t  le  troisiènie,  passe  par-dessus  ce  dernier,  et  est  ilirigé  sur  ie 
rouleau-guide  y,  qui  le  conduit  au  premier  cylindre  sccheur;  il  circule 
ensuite  d'un  cylindre  à  l'autre,  du  cylindre  inférieur  ili  celui  supérieur, 
et  réciproquement  jusqu'au  dernier  cylindre;  là  il  est  conduit  sur  l'en- 
souple  H  par  le  roulcau'guide  jr**  attiré  qu'il  est  par  les  rouleaux  d'appel. 

TlUNSuissiOH  DB  MotvEMKNT.  —  Dsos  ccttc  machine,  le  mouvement  est 
transmis  du  moteur  de  l'usine  à  une  poulie  fixe  l\  montée.sur  le  prolon- 
gement de  l'axe  o  du  pignon  priocjpnl  L  Cet  arbre  esl  sup|X>rléd'un 
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boul  pair  le  hâli  duséchuir  cl  de  Taulre  par  un  montant  spécial  en  fonte  tN, 
li\c  sur  le  sol. 

Prbs  du  la  poulie  flite  est  montée  la  poulie  folle  P',  qui  permet  d'în^ 
lerrompre  à  volonti^.  le  mouvement  en  faisant  passer  la  coumNe  de  Tune 

sur  l'autre,  au  moyen  de  la  fourchette  d'embrayage  0,  montée  à  l'extré- 
mité de  l'arbre  o',  muni  à  son  extrémiU^  opposée  du  levier  à  main  L. 
Un  n»s«inrf  n  double  encocbe  o*  permet  d'arrêter  ce  levier  dans  l'une 
on  1  autre  des  positions  correspoodant  à  la  marche  ou  à  l'arrél  de  la 
niachine. 

Le  pignon  /,  calé  sur  l'arbre  moteur  o,  a  20  dents  ;  il  engrène  avec  une 
grande  roue  K,  de  102  dents,  fixée  sur  l'axe  du  premier  cylindreséchear, 
Ie;|ue1  transmet  le  mouvement  à  tous  les  autres  cylindres  par  la  série  de 
roues  J  et  J',  de  même  diamètre  et  du  même  nombre  de  dents. 

L  i  piemitM'e  roue  K  commande  aussi  le  rouleau  d' de  l'appareil  à  em- 
peser, au  movfn  de  la  petit<"  roue  /.-,  de  'iG  (li'r)ts,  et  d'un  in't'i-nK'fliaire  K'. 

i.u  (leiiiièn:  roue  J'  des  cylindres  sédieuis  donne  le  mouvenienl  au 
rouleau  d'appel  l'  et  à  l'ensouple  H,  au  tnoyen  de  l'intermédiaire  L',  de 
la  rouo  l\  de  /|6  dents,  et  du  pignon  7>t,  de  Zli  dents. 

VIS  A  ÈIARUIR  A  SEGMENTS  MOBILES. 

Toutes  les  étoffes,  et  principalement  les  calicots,  mousselines  et  jaco- 
nas  <|ui  dans  la  fabrication  sont  soumis  à  des  opérations  de  lessivage 
et  (le  foulonnniro,  conservent  des  plis,  des  froissures,  qu'il  est  diHicile  de 
faite  (lis|)aiMitre,  Ou  fuisjnt  usage  primitivement  dans  ce  Imt  de  règles 
divei'^'ciitfs  dont  l'un  des  côtés,  légèrement  arrondi ,  élaiL  minu  de  ean- 
neluiesqui.parlanlduetintre,  se  dirigeaient  vers  les  exlréniilés,  les  unes  à 
droite,  les  autres  à  gauche.  Ea  passant  sur  ces  règles  solidement  fixées  à 
la  machine,  les  pièces  d'étoflbs'élai^issaient  parla  disponllon  même  des 
cannelures,  qui  tendent  à  ramener  sans  cesse  le  tissu  du  centre  vers  les 
boiHJs;  mais  la  durée  du  contact  de  la  toile  n'est  jamais  assez  prolongée 
pour  que  tous  les  plis  soient  effacés,  et  ce  n'est  qu'en  multipliant  le 
nuiubre  de  (  es  régies  et  qu'eu  augmentant  la  tension  de  l'étoffe  qu'un 
peut  uttt'indre  ce  but. 

En  18^1 2,  M.  Uuguenin-Cometz  présenta  à  la  Société  industrielle  de 
.Mulhouse^  un  système  de  tambour  itargisuur  importé  d'Angleterre,  des- 
tiné à  faire  disparaître  les  difficultés  que  présentait  l'application  des 

l^glcsdlvertrentes. 

Ce  tambour  élargisseur  est  formé  de  règles  divergentes  mobiles  qui, 
par  un  mouvcfîient  de  rotation  du  tambour  produit  par  la  toile  même, 
et  guidées  par  les  gorges  d'un  certain  nombre  de  poulies  incluices,  décri- 
vent un  mouvement  de  va-et-vient;  c'est-à-dire  (jue  chacune  des  règles 
• 

i.  BnUrti»  de  ettU  SocUU,  ton»  XVI,  p«|B  13. 
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engagée,  au  irioyen  lie  tenons,  daii^  ces  poulies  inclinées  ou  exceiilrî- 
(]ues,  est  animée  d'un  mouvement  alternatif  dans  le  sens  de  sa  longueur, 
et  qui  s'secoropUt  du  milieu  vers  le  Iwrd  du  tambour,  pendant  la  rooiiîé 
d'une  révolution,  et  vice  wrsa  pendant  l'autre  moitié. 

L'appareil  est,  de  plus,  disposé  de  telle  manière  que,  pendant  qu'une 
règle  se  meut  vers  l'un  des  côtés,  celle  opposée  est  |>ousséc  en  sens 
contraire.  On  coniprpnd  dès  lors  que  la  toile,  enveloppant  lamoiti»'  de  la 
circonférence  du  tambour,  et  se  trouvant  d'ailleurs  fortement  Iciulue, 
est  comme  adhérente  aux  règles  et  en  suit  le  mouvement  divergent.  {.H 
effet  est  tellement  prononcé  qu'on  parviendrait  facilement  à  la  déchirer, 
Bt  on  poussait  la  tension,  dans  le  sens  de  la  longueur',  au  delà  de  celle 
nécessaire  à  laire  tourner  le  tambour. 

Les  fig.  5  à  7  de  la  pl.  13  représentent  une  vis  à  élai^ir  à  segments 
mobiles,  dont  la  ronstruction  est  basée  sur  les  données  qui  préc^deiH , 
mais  présentant  dans  ses  détails  d'exécution  des  particularités  nouvelles 
et  ingénieuses  dues  à  M.  Tulpin,  lesquelles  rendent  le  régln^re  de  ces  ap- 
pareils Irès-fucile  el  permettent  d'obtenir  des  résuilals  des  plus  sali»> 
faisants. 

L'appareil  est  composé  d'un  axe  en  fonte  S,  de  section  elliptique  pour 
toute  sa  longueur,  à  l'exception  pourtant  des  deux  extrémités  (]ui  sont 
tournées;  quatre  manchons  s,  tournés  extérieurement,  sont  ajustés  sur 
cet  arbre  à  l'endroit  do  petits  renllements  ménagés  de  fontoà  cet  effet,  el 
travei-sés  par  des  broches  en  fer  qui  leur  servent  d'axe  <le  rotation.  Les 
deux  manchons  des  extrémités  sont  en  outre  reliés  à  Taxe  par  dej,  vis  s', 
qui  serrent  h  les  fixer  «livant  une  obliqué  convemble,  laquelle  i>eut 
être  variée  à  volonté  en  fiiisant  pivoter  le  manchon  sur  sa  broche  centrale, 
el  en  l'arrêtant  en  un  point  quelconque  de  la  coulisse  dont  il  est  muni 
(voyez  fig.  S  et  7). 

Sur  chacun  de  ces  manchons  est  ajustée  libre  une  virole  s*,  fondue 
avec  quatre  liras  reliés  par  une  couronne,  laquelle  est  munie  de  dix  !>os- 
sages  percés  pour  recevoir  un  même  nombre  de  tourillons  en  lonte  /,  (jui 
réunissent  les  segments  S'  à  la  virole.  Celle-ci  est  retenue,  dans  la  gorge 
tournée  du  manchon,  par  une  rondelle  rapportée  et  fixée  par  des  vis. 

Les  tourillons  en  fonte  I sont  tournés  et  ajustés  librement  dans  les  bos- 
sages de.  la  couronne  et  retenus  par  une  goupille.  Les  s^mmits  S'  sont 
en  fonte  ou  en  cuivre,  suivant  l'usape  auquel  l'appareil  est  destiné  ;  ils 
portent  chacun  deux  oreilles  qui  servent  à  les  relier  aux  tourillons  t  au 
moyen  d'une  broche;  l'ajustement  doit  être  libre,  de  façon  que  cet  as- 
semblage produise  l'ellel  d'une  charnière. 

Chaque  segment,  occupant  toute  la  longueur  de  l'arbre,  est  en  deux 
pièces,  pouvant  se  déplacer  indépendamment  dans  le  sens  longitudinal 
en  glissant  Tune  contre  l'autre.  Dans  ce  but,  au  milieu  do  l'arbre,  entre 
les  deux  manchons,  les  bouts  des  deux  pièces  sont  entaillés  de  la  moitié 
de  leur  largeur  et  sont  un  peu  moins  longs  pour  éviter  qu'ils  ne  se  tou- 


1S2  riî  lll.l  r. \TION  INDl'STUIF.I.I.K. 

♦iiriii  :  <)(»  p'us,  pour  li's  {juidi'i*  leur  mouvenu'iil  (!<■  va-pt  vieni,  cf?s 
|>ir.  es  sont  relit'es  en  dessous  pur  une  bande  de  fer  plate  t'  lixée  à  l'une 
d'elles  par  deux  rivci»,  et  glissant  ftisémenl  sur  Taiilre. 

Les  deux  ninnchons  extrêmes  étant  réglés  de  penle  égale,  chacun  dans 
une  direction  opposée,  au  moyen  des  vis  s',  comme  l'indique  le  Irac^ 
fig.  7,  1rs  sf'gments  S' sont  plus  pr^s  les  uns  des  autres  d'un  côié  que  d<» 
l'nulre  de  Taxe  en  fonte  S,  tandis  quo  les  distances  rrsteiil  «'pdes  dans 
deux  ntidvs  eiiflrnlls  Ii's  unes  se  trouvent,  par  exemple,  comme  on  le 
voit  stu'  Iv  Iracé,  aux  points  j/,  et  les  autres  aux  points  x*. 

On  fixe  l'axe  eu  fonte  de  façon  que  le  tissu  commence  à  embrasser 
la  vis  au  point  où  les  segments  sont  le  plus  rapprocbés,  et  ne  la  quittent 
qu'au  point  où  ils  sont  le  plus  distants;  le  tissu  embrasse  aloi^  la  moitié 
de  la  circonférence  de  la  vis. 

I.e  tissu*  étant  entrainé  par  le  mancbon,  entraîne  à  son  tour  les  seg> 
ments  et  ceux-ci  les  viroles  S'.  Ces  viro!<  s  ('•tant  placées  dans  les  man- 
dions inclinés,  on  comprend  (|iir  les  rr-N  s  S^  oufn'  leur  mouvement  de 
rotation,  sont  contiMiiellenient  aiiimt'cs  d'un  niouu ment  diver^'ent  de 
va-et-vient  qui  tend  conslammenl  à  élargir  l'ëtoffe  qui  y  est  appliquée. 

La  place  de  la  vis  sur  les  deux  séchoirs  représentés  pl.  12  et  13,  est 
indiquée  en  x  :  les  deux  bouts  de  Taxe  reposent  dans  la  fourche  des  sup* 
ports  et  Y  sont  arrêtés  de  manière  que  le  tissu  arrive  bien,  comme  nous 
I  avons  dit,  <\  remit  oit  où  les  rendes  sont  fermées,  et  à  la  leur  faire  quit- 
ter là  où  elle';  sont  entièrement  ouvertes. 

O's  vis  h  ('lar^^'ir  sont  employées  avec  avantage,  non-seulemi'iil  aux 
maebines  à  sécher  el  à  apprêter,  mais  encore  aux  machines  à  imprimer 
aux  rouleaux,  lorsqu'on  imprime  des  soubassements  unis  ou  tout  autre 
dessin  qui  n'exige  pas  de  couture. 

DlriTUlUL Ti'UR  MÉCANIQUE  ET  RÉGULATEUR  DE  PRESSION. 

Pour  régulariser  la  pression  dans  les  tambours  sÀsheurs  ou  autres  ap- 
pareils analogues  où  une  pression  constante  est  nécessaire,  M.  l'Ulpin  a 
imaginé  un  petit  appareil  simple  qui  donne  d'excellents  résultats*. 

Pour  mieux  faire  apprécier  l'avantage  que  présente  ce  nouvel  appa- 
reil, voici  en  quelques  mots  la  disposition  la  |(lus  ^'énéralenit-nt  usitt'^e 
jusqu'à  ce  jour.  Klle  consiste  en  un  roi-ps  de  pompe  dans  lequel  se  meut 
un  pisto!)  à  tVoUemenl  t^^s-(lonx.  (^ette  |;onipe  est  pincée  sur  le  [jareouis 
du  tuyau  qui  amène  la  va))eur  aux  tambours  sécbeurs;  la  tige  du  piston 
est  articulée  à  l'extrémité  d'un  levier  mobile  autour  de  son  centre,  et 
portant  à  son  autre  extrémité  un  contre-poids  que  Ton  peut  régler  sui- 

1.  Cet  «ppareil  a  été  préscnK?  par  M.  A.  DolllUs  à  la  Société  induntricllc  rio  Miillioit<:r 
dans  la  séance  du  31  ocUibru  i8tjU,  «-t  v%x  publié  dan»  le  nuinérn  de  mai  I8ii1  du 
Bulletin  de  mie  Société,  dans  lequol  ma*  piii^n»     renseigneinentB  qui  suivant. 
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vaiU  la  pression  h  laquelle  on  veut  travailler;  le  même  levier  porte  une 
tringle  qui  manœuvre  le  robinet  de  prise  de  vapeur.  Celle-ci,  dans  son 
trajet,  passe  dans  le  corps  de  pompe,  et,  pressant  sur  le  piston,  soulëve 
le  contra-poids.  Lorsque  la  pression  augmente,  le  piston  descend  et  la 
tringle  ferme  le  robinet  si,  nu  contraire,  elle  diminue,  le  jeu  se  fait  en 
sens  inverse  et  le  robinet  s'ouvre. 

Le  grand  inconvénient  de  ce  régulateur  consiste  dans  le  frotlemcnl  du 
piston  dans  le  corps  de  pompe,  IVotlenient  que  l'on  ne  peut  diminuer 
sans  avmr  des  fuites  de  vapeur,  ni-  augmenter  sans  enlevor  en  même 
temps  toute  la  sensiUlilé  à  Tappareil.  Iji  boite  à  étoupe  de  la  lige  du 
piston  est  aussi  une  cause  de  frottement  et  de  perte  de  vapeur.  L*appa- 
rail  demande  en  outre  une  surveillance  suivie,  et  est  d'im  prix  assez  élevé 
ù  cause  des  grandes  dimensions  que  l'on  est  obligé  de  lui  «lonner,  si  l'on 
veut  se  débarrasser  autant  que  possible  des  causes  d'inexactitude  qui 
viennent  d'être  signalées. 
M.  Tulpin  a  trouvé  le  moyen  de  remédier  à  tous  ces  inconvénients  par 

les  dispositions  de  Tapparail  représenté 
ci-oontra  en  section  verticale  et  en  plan 
vu  en  dessus. 

Ce  systi-mc  de  régulateur  est  composé 
de  (U'U\  vases  c  ot  n  contenant  de  l'eau  et 
connnuni(|uant  enstMuble  par  un  canal  a. 
Le  va.se  c  est  fermé  par  un  disque  en 
caoutchouc,  ranforcé  au  centra,  et  sur 
lequel  repose  un  buttoir  creux  f  pouvant 
se  mouvoir  verticalement,  ot  guidé  dans  sa 
course  parla  douille  du  couvercle  c  de  l'ap- 
pareil. Ce  buttoir  est  articulé  avec  un  levior 
G,  à  vis  iiiubile  autour  du  centre  ij,  et  muni 
à  son  extrémité,  en  tonne  de  secteur,  d'un 
contre-poids/^.  Un  bouton  J  attaché  k  ce 
levier  est  engagé  dans  la  coulisse  d*un 
levier  t,  monté  sur  Taxe  de  la  valve  /k, 
laquelle  est  placée  sur  le  parcours  du 
tuyau  R,  qui  conduit  la  vapeur  du  i:i'né- 
rateur  au  séchoir.  La  partie  supéi  ieure  du 
réscnoir  o  est  en  communication  directe 
par  le  tube  n  avec  hà  vapeur  détendue.  Un 
manomètre  à  cadran  p  communique  avec 
la  cuvette  C  pour  indiquer  la  pression 
réelle  de  la  vapeur  détendue. 
Cet  appareil  fonctionne  ?ur  le  im'iue  principe  (pie  l'ancien  en  iisa^je  : 
ou  voit  en  eU'et  (pie  la  vapeur  vient  égalenienl  exercer  ^a  pression  p.ir  le 
tube  n  sur  la  surface  libre  de  l'eau  contenue  dans  le  vase  o  ;  mais  le 
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mécnnisme  qui  sert  d'intermédiaire  à  cette  presNon  pour  manœuvrer  le 
IMpilion  de  la  valve  k  offre  cette  différence,  qu'il  agit  sans  occasionner  de 

pertt-  apprirciable  de  vapeur  et  que  le  flottement  ilu  pistoo  a  disparu,  lo 
buUoir  f  n'exerçant  dans  la  douille  qui  le  guide  qu'un  frottement  insigni- 
fiant que  l'on  peut  conipl«'1enicnt  nt^fïlî^er. 

Cet  appareil,  appliqué  chez  MM.  Dolllus-Mic^'  et  C",  a  pu,  à  rnnsp  <le 
rexaclitude  avec  laquelle  il  rè^le,  réaliser  une  économie  importante  ilo, 
vapeur  en  utilisant  pour  ralimentation  des  tambours  sécheurs  la  vapeur 
de  retour  que  l'on  n'osait  employer  avec  les  anciens  uppareib  ;  car  b  tem- 
pérature nëoessaîre  pour  les  tambours  exige  que  Ton  emploie  de  la 
vapr-iir  iiyant  au  moins  3/4  d'atmosphère,  au-dessous  de  cette  limite  le 
tambour  fonctionnant  mal.  Voici  la  disposition  adoptée  dans  ce  but  :  le 
tiunhour  est  mis  rn  commiinicalion  à  la  lois  avec  la  vapeur  de  rotour 
d'une  part,  et  de  l'autre  avec  la  vapeur  venant  de  la  chaudière,  mais 
passant  par  le  régulateur  ;  tant  que  lu  vai>cui-  de  retour  a  une  pression 
suffisante,  elle  vient  donner  à  Tappareil  qui  est  réglé  pour  3/4  d'atmo* 
sphfere  une  contre-pression  qui  ferme  complètement  la  valve;  dès  que 
la  pression  diminue,  la  valve  se  rouvre  et  l'on  continue  à  travailler  à  la 
pression  voulue. 

APPAREIL  EXTRACTECR  DE  VAPEUR  CONDENSÉE 
(ne.  4,  PL.  13.) 

Si  le  tuyau,  qui  donne  issue  à  l'eau  produite  par  la  vapeur  condensée 
à  rintét  ieur  des  cylimlK  s  sécheurs,  communiquait  librement  avec  l'at- 
mosphère,  avec  cet  air  s'échapperait  de  la  vapeur.  De  là  une  perte  qu'il 

est  indispensable  d'éviter. 

L'appareil  extiacteur  de  M.Tul(iin,  représenté  en  section  verticale  à 
droite  de  la  fig.  1,  pl.  13,  a  pour  but  de  remédier  à  cet  inconvénierjt;  il 
«rt  composé  d'un  cylindre  en  fonte T,  monté  sur  ((uatre  pieds  qui  l'élèvent 
un  peu  au-dessus  du  sol  pour  laisser  la  place  nécessaire  au  tuyau  d'ar- 
rivée T'  en  communication  avec  le  tuyau  1',  qui  amène  la  rapeur  con- 
densée de  l'intérieur  des  cylindres  sécheurs.  Le  tuyau  T',  destiné  à 
l'échappement  fie  Tenu,  est  également  sous  le  fond  du  cylin<lre  A. 

A  l'intérieur  de  ce  cylindre  est  placé  un  llolteur  creux  en  tonte  U,  sus- 
pendu à  une  tige  erï  cuivre  U',  reliée  par  une  chaînette  au  levier  U*. 
Celui-ci  est  monté  ù  articulation  sur  la  colounctte  V,  et  son  extrémité 
opposée  à  celui  qui  reçoit  la  tige  de  suspension  du  flotteur  est  munie 
d'un  contre-poids  P,  destiné  à  faire  équilibre  à  ce  dernier. 

Le  cylindre  est  fondu  d'une  seule  pièce  avec  son  fond  et  son  couvercle. 
A  ce  dernier  est  ménagée  une  ouverture  oblongue  fermée  par  un  bou- 
i  lion  en  fonte  u,  maintenu  en  place  par  «leux  traverses  de  même  métal, 
conune  lu  fermeture  d'un  trou  d'homme  de  clmuditTc  à  vapeur.  Le 
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milieu  (le  ce  bouchon  est  garni  U'uii  presse-étoupe  en  bronze  rpii  livre 
passage  à  ta  tige  de  suspension,  tout  en  évitant  les  fuites  de  vapeur. 

Le  tuyau  de  sortie  est  pourvu  d'un  robinet  u'  dont  la  clef  est  reliée 
par  une  tringle  V  avec  le  balancier  M*. 

L'apparoîl  ainsi  disposé  doit  être  placé  à  une  distance  plus  ou  moins 
grande  du  séchoir,  mais  en  tous  cas  VofUrairiMnenf  à  cpquo  notiv.  dessin 
infii(iue)  à  0"'6O  nu  minimum  on  contre-bas  du  luyau  de  d(^cliarf;e  I', 
atin  que  l'eau  provenant  de  la  vapeur  condensée  puisse  y  arriver  nalu- 
rellement.  Celte  eau,  conduite  par  le  tube  v,  qui  s'élève  îk  l'intérieur  du 
c)'lindre,  tendra  à  prendre  dans  celui<«î  le  niveau  qu'elle  a  dans  rappa-* 
reil  chauffé;  mais  auparavant,  elle  rencontre  le  flotteur  11  qu'elle  soulève 
aussitôt  que  son  niveau  a  atteint  la  ligne  de  tlottaison  y,  t/. 

Or,  en  soulevant  le  flotteur,  Textréniité  opposée  du  levier  aur|uci  il 
est  suspendu  s'abaissera,  et  naturellement  avec  lui  la  trif)^le  (  qui 
alors  agira  sur  la  clef  du  robinet  u'  pour  l'ouvrir  et  commencer  ainsi 
l'évacuation  de  l'eau.  Cette  ouverture  du  robinet  étant  ainsi  soumise  à 
Faction  du  flotteur  se  tût  toujours  dans  les  limites  convenables  pour 
faire  évacuer,  au  fur  et  à  mesura  qu'elle  arrive,  l'eau  provenant  de  la 
condensation  de  la  vapeur,  sans  permettre  à  cette  iwpeur  de  s'éehap* 
per,  car  tel  est  le  but  de  l'appareil. 

Il  est  facile  en  eftel  de  s«  rendre  compte  que  h\  vapeur  ne  peut  <»'écbapper 
avec  l'eau.  Ainsi,  comme  le  conimencenient  de  l'ouverture  du  robinet  n' 
ne  j^ut  avoir  lieu  que  l(>rs([ue  le  niveau  de  l'eau  a  nUeint  lu  liyne  de 
flottaison  y  y',  et  (|ue  la  vapeur,  on  le  suit,  occupe  la  capacité  au-dessus 
de  l'eau,  il  faudrait,  pour  que  cette  vapeur  s'échappât,  qu'elle  traversât 
la  couche  d'eau  pour  sorlûr  en  même  temps  qu'elle,  ce  qui  ne  peut  avoir 
lieu  que  si  le  niveau  de  la  ligne  d'eau  est  abaissé  de  3  ou  4  centimètres; 
mais  alors,  dans  ce  cas,  r(Hiverture  du  robinet  se  ferme,  et  par  consé- 
quent la  vapeur  ne  peut  pas  plus  sortir  que  le  lirpiide. 

Comme  le  but  de  cet  appareil  est  d'éviter  toute  perte  de  vapeur,  il 
est  utile,  quand  on  en  fait  usage,  de  placer  sur  le  luyau  d'arrivée  de 
vapeur  aux  objets  cbauffés,  par  exemple  sur  le  tuyau  1  du  séchoir  (lig.  1 , 
pl.  13),  une  soupape  de  sûreté j,  dont  le  diamètre  doit  étra  déterminé  en 
raison  de  celui  du  tuyau  de  prise  de  vapeur  et  de  la  tension  dans  la 
cbaudière,  puis  cbargée  de  façon  à  ne  pas  donner  plus  de  tension  dans 
les  cylindres  chauffés  qu'ils  n'en  peuvent  supporter. 
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EXTRACTEUR  A  PISTONS  ET  A  TROIS  CYLINDRES 

CoDslruit  par  M.  GAR6AX,  mécanicien  h  Vinette 

Pnin  L\  COMI'ACMK  OI^AKHAI-R  P «ni'ilIvXXE  D'ÉCi^tRAni:  KT  DK  CHAI TFACR  PAR  LE  GAI 

Sou*  lu  4if«BH0«  4e  M. 


On  sait  que  dans  la  lut»  i<  ai  ion  du  ga/.  d'éclairage,  ù  la  sortie  des 
cornues  de  distillalioii,  le  gaz  passe  dans  un  berUlet  ptacé  ordinairement 
à  la  partie  antérieure  du  fourneau;  les  tuj'aiix  de  dégagement  pénètrent 
dans  ce  barillet  et  plongent  de  3  à  A  oontiinètros  fians  \o  liquide  qu'il 

contient,  eau  et  goudron,  et  qui  occupe  environ  la  moitié  de  sa  capacité. 
L'ettet  utile  de  celte  disposition  est  d'interceidi-r  la  rommiinicafion  liliro 
enti'e  rintérieur  des  cornues  et  !<■  reste  de»  aj>])areils,  de  lellf  sorte  (pic 
l'on  puisse  ouvrir  les  cornues  siuis  donner  iicct  s  à  1  air  ou  issue  au  gaz. 

Les  tubes,  pur  leur  immersion  dans  le  goudron  du  barillet,  occasionnent 
une  faible  pression  sur  le  gaz  qui  traverse  ce  liquide,  et  à  cette  pression 
s'ajoute  celle  qui  résulte  des  frottements  et  des  immersions  dans  les  épu- 
rateurs,  outre  la  pression  représentée  par  le  poidsdu  ^a/omètre  que  doit 
soulever  le  paz.  A  toutes  ces  pressions,  lorsque  l'usine  est  dans  une 
localit*'  phis  élevée  que  les  lieux  de  distrihutinn,  il  faut  ajouter  celle 
n»'cessaire  pour  conlre-balancer  le  poids  de  ratmosphère,  plus  pesante 
naturellement  dans  les  lieux  bas,  puisque  la  colonne  s  y  trouve  plus 
haute. 

Ces  causes  réunies  portent  parfois  à  &0  et  jusqu'à  60  centimètres  d'eau 
la  presuon  totale  qui  réagit  sur  l'intérieur  des  cornues,  ce  qui  contribue 
à  les  détériorer,  à  faire  échapper  le  paz  |)ar  tous  les  joints  et  les  fissui'es 

et  occasionne  des  déperditions  de  10,  15  et  20  pour  0/0.  parfois  même 
au  delà.  ïjn  outre,  on  a  reconnu  pur  des  eN|>éricnccs  que  la  principale 
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r;iti"îo  de  riricnislnli(in  ilrs  rormios  est  la  compression  «lu  pM/  :ui  mo- 
ment de  sa  prodirotion.  Non-seulement  le  cari»'»»*' i!nî  so  drpose  dlxtrii»* 
et  em|)êche  l'action  de  la  clialeur,  mais  ce  ih'-]nu  m-  iait  (  iicnrtt  au  pré- 
judice de  la  qualité  du  gaz.  L'adoption  des  cornues  en  terre  a  aussi 
rendu  indispensalde  l'usage  d'appareils  ayant  pour  objet  de  supprimer 
la  pression  dans  les  cornues. 

On  8*est  beaucoup  occupé  de  cette  question  dans  ces  derniers  temps, 
et  différentes  machines  ont  été  imaginées  dans  ce  but.  On  a  d*8bord  fait 
usage  de  ventilateuis,  do  (  af^niardelles,  sortes  de  vis  d'Archimède,  enfin 
des  pompes  conjurées  et  des  pompes  rotatives.  On  règle  leur  action 
d'aprf'S  hi  quantité  de  gaz  prodiiiJo,  et  ollfs  sont  rdiéis  :i  un  réf»nlnteur 
ou  compensateur  qui  enipécl)»',  dans  le  cas  où  la  pro(liicrK»ii.  en  dimi- 
imanl,  ne  serait  |)lus  en  rap|H)rt  avec  l'aspirateur,  fju"il  ne  se  produise  du 
vide,  ce  qui  ferait  entrer  de  l'air  dans  les  cornues  et  amènerait  alors,  par 
son  mélange  avec  le  gaz,  une  diminution  dans  le  pouvoir  éclairant. 

Voici  la  description  sommaire  des  principaux  appareils  extracteurs 
dont  on  a  fiiit  usage  *. 

A  l'usiiip  d(>  la  compa£;nio  imporialo,  à  Kinu''s  Ooss,  M.  Metliven,  ingénieur 
de  ceUe  usine,  a  fiiit  l'apfiliialion  d'un  appareil  extracteur,  composé  d'un  jeu  de 
trois  cIocIm»  en  tùlc,  rcuvcrsécd  dans  un  réservoir  d'eau.  Ces  cloches  sont  dis- 
posées pour  s^élever  et  s'slMi{«f«r,  au  moyen  de  manivelles  agissant  sur  des  tige» 
qui  sont  dirigées  par  dos  i^uiiK^s.  Chacune  de  ces  cloches  recouvre  une  chambre 
circulaire  en  rnnle,  (IdiiI  rinlt'rioiir  cnmmiinifii»»  avec  le  luirillel;  une  soiipap*». 
placée  à  la  partie  supi'ricurc  do  cette  chambre,  permet  au  pî7  de  (wsser  d;ins 
les  cloches  mobiles  lorsqu  elles  s'élèvent.  C^s  cloches  sudt  aus>i  munies  d'une 
soupape  ù  la  partie  supérieure,  laquelle  s'ouvre  lorsque  la  cloche  descend,  et  le 
gBt  pasm  dans  la  partie  supérieure  du  réservoir,  qui  commnoique  avec  les  puri- 
ficateurs et  le  gazomètre.  1/6  réservoir  contient  assez  d'eau  pour  que,  quand  la 
cloche  monte,  le  gaz  qu'elle  contient  ne  puisn;  communiquer  avec  celui  qui  est 
contenu  dans  ce  réservoir. 

La  rapidité  de  l'acth»  <bi  cet  appareil  est  r^Me  au  moyen  d*ane  poulie  co- 
nique sur  laquelle  agit  la  courroie,  afin  de  régler  raspiration  autant  que  po.«- 
sible,  suivant  la  quantité  de  gaz  produite;  maiS|  pour  empêcher  la  pression  de 
descendre  dans  le  barilhi  .lu-dessous  do  la  pression  atmosphérique,  un  régu- 
lateur est  relié  à  l'extracteur.  1.1e  régulateur  tuii&i.st*»  en  une  chambre  qui  com- 
munique avec  les  tuyaux  d'entrée  cl  de  sortie;  mais  ces  tuyaux  se  trouvent  w'- 
parés,  lorsque  l'aspiration  est  convenable,  par  une  soupape  conique  mise  en 
mouvement  par  un  flotteur  dont  l'action  dépend  de  Textracleur  lui-même.  \.o 
mouvempnt  do  cf  flotteur  est  transmis  aux  valves  au  moyen  d'une  Mlm'  et  d'un 
It'virr.  avec  l.i  f(>riiie(ure  hydranlii|iie  habituelle;  lorsque  la  machine  tnii  baisser 
'a  pression  du  ga/.  dans  le  bariilel  au-dessous  de  celle  do  l'atmosphère,  le  flot- 
teur du  régulateur,  en  s'abaissant,  établit  la  communication  enlro  le  tuyau  d'en- 
trée et  le  tuyau  de  sortie,  de  manière  à  rétablir  Téquilibrr. 

1.  UnP  partie  des  renseignement»  qui  suivent  sont  ptiiM-'^'  dans  le  Traité  de  la 
(Arkatkm  du  go*  ifedatrua*  de  il.  Samud  Clef;;:,  trmhiii  du  l'au;;lai<«  par  M.  Scrvirr. 
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L'extracteur  de  M.  McUiven  rm  d'abord  appliqué  aux  Commercial Gat 'Work s , 
los  troiî»  rlarhi'>  niolMÎPS,  mHrchant  à  leur  plus  grande  vitesse,  H^piniioti» 
I.fi98  raelres  cubes  de  gax  à  l'heure,  sous  une  pression  de  0'"07ii,  la  force  mo- 
Irk'e  ne  dépassaol  pas  trois  cbevaux. 

Une  aulm  disposition,  basée  sur  le  même  principe  et  qui  a  lait  lo  sujet  d'un 
brevet  en  iS.'iO,  a  été  adopirn  p.irM.  Pauwcis,  dans  l'usine  d'iNrv  ;  cel  exlrac- 
leur  est,  comme  celui  de  M.  Mctlnen.  composé  de  trois  rlnrlips  alternalive- 
menl  élevées  et  nliaisi»éeâ  par  le  mouvement  rotatif  d'un  arbre  de  t  ouche,  d'en- 
grenages et  de  bidles,  mais  les  cloches  sont  beaucoup  plus  grandes,  de 
sorte  que  l'aspiration  se  f.ilt  avec  un  mouvement  plus  lent.  Une  autre  diffé- 
renru  de  cel  appareil  est  la  substitution  do  fermetures  hydrauliques  aux  sou- 

papes  employée-;  par  M.  Mclhvon. 

}A.  Georgti  Aiidei>uii  a  établi,  en  1853,  a  Tusino  ôix  (ireat  Centrai ,  un  extrac- 
ti*ur  dont  Taction  est  analogue  ft  celle  d'un  cylindre  de  machine  à  vapeur  ;  il 

est  animé  d'un  mouvement  rapide  et  décharge  le  ga/.  altcmatix  t'mcnt  de  chaque 
cùlê  (bi  pi>ton.  L'inantaj^e  de  cet  a^piratrur  oon>i>le  d.ins  la  siiii]>lii-ité  de  sa 
construction.  i>eux  appiireils  de  ce  système,  dont  les  cylindres  avaient  0"MiO  dp 
diamètre  et  0"' 37ii  de  course,  ont  pu  refouler  en  moyenne  1,500  mètres  cubes 
de  gaz  i  l'heure. 

EXTBACTBUR  ROTATIF 
Proposé  par  U.  J.*T.  DE  A  LE,  dTast>Gr«enwieh 

ET  RBPBBSBXTR  l>AR  LES  riG.  8  A  10,  1»!^  44. 

Cet  extracteur,  Irès-répaudu  eu  Anplelerre,  et  qui  a  reçu  à  la  gmude 
usiue  de  L;i  \  illelte  plusieurs  applicatimis,  di»iuie  de  très-hons  résultais 
ndativeuieut  iiux  pt'éotMleiits.  Il  est  c<mi[)ns«''  de  deux  cylindres  :  le  pre- 
mier A  e^t  iixe,  el  est  loiidu  avec  les  tubulures  d'entrée  a  et  de  sortie  a'; 
le  second  B  est  mobile,  et  placé  exceotriquemetit  dans  le  pfemier,  il  est 
fondu  avec  des  tourillons  6  qui  traversent  des  boites  e  et  vissées  sur  les 
deux  fonds  C  du  cylindre -enveloppe  A.  Une  des  )>oi(es  est  munie  d'an 
stutting-box  c\  au  travers  duquel  passe  l'axe,  prolongé  à  cet  effet  pour 
recevoir  lu  poulie  de  trunsinission. 

Les  tuuds  sotU  fondus  avec  des  lirides  au  moyen  desquelles  ils  sont 
reliés  au  cyliiidie  par  des  boulons  à  écrous,  et  à  chacun  d  eux,  sur  la 
foce  intérieure,  est  niciiugée  une  rainure  circulaire  d  ccmvenablement 
dressée  pour  recevoir  deux  petits  galets  en  ader  d'.  Ces  galets  sont  montés 
librement  sur  de  petite  goujons,  qui  font  partie  des  plaques  D  formant 
pistons.  Ces  plaques  sont,  à  cet  efl'et,  ajustées  à  frottement  doux  dans  des 
p:uid(>s  saillants  fondus  à  l'intérieur  du  cylindre  mobile  B,  de  façon  à 
pouvoir  y  fjlisser  aiséiuent. 

Quand  Taxe  tourne  eu  entrainaul  ualurelleinent  le  cylindre  B.  les  [)is- 
tons  1),  dont  les  galets  sont  guidés  par  les  rainures  circulaires  sortent  à 
mesure  que  Tînteryalle  entre  l'axe  et  la  paroi  du  cylindre  augmente,  et 
ils  rentrent  quand  cet  intervalle  diminue,  restant  toujours  ainsi  con- 
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stamment  en  contact  avec  la  paroi  inlérieure  du  cyliiidie-eiiveloppe  A. 

Les  pistons  ont  donc  un  mownmMDt  de  vit^fient;  il  ^'ensuit  alon 
que,  lorsque  l'axe  tourne,  Pun  des  pistons,  en  se  développant,  aspire  le 
gaz  qui  stintroduit  par  la  tubulure  d'entrée  a,  jusqu'à  ce  fine  là  seconde 
plaque  glissante  vienne  passer  devant  cette  tubulure.  L'action  de  la  pre« 
mière  plaque  cesse  alors  comme  aspiration,  et  c'est  au  (mirdo  la  spcoikIp. 
Le  gaz  qui  se  trouve  ainsi  aspiré  c<miiTH  iu  L'  à  s'échapper  par  la  tubuluic 
de  sortie  a',  quand  la  première  planue  a  déiiiasqué  l'orifire;  la  s*»oonde 
plaque,  dans  ce  cas,  refoule  le  gaz,  puis,  revenant  vci"s  1  orilice  ireiUrée, 
aspire  à  nouveau  tandis  que  la  première  refoule,  et  ainsi  de  suite;  l'aspi- 
ration et  le  refoulement  sont  donc  continus. 

M.  Geoi^es  Jones,  de  la  fonderie  de  Lionnel  Street,  i  Birmingham,  a  installé 
dans  Tusinede  la  Chartered  Cûmpangf  dans  Brick  Lane,  ua  appareil  extracteur 

un  peu  différent  rlu  priV^édcnt  comme  conslruclion.  Dans  cet  appareil  rii>pimtion 
est  produite  par  la  rotation  en  sons  oppose  de  deux  cammes  ajustées  as  oc  lo 
plus  gruad  soin  à  1  ialérieur  d'une  ouvuloppe  fixe  de  forme  ubiongue.  Ces 
cammes  tournent  en  restant  en  contact,  mais  sans  froUonent  sensible.  Desouver- 
lom  sont  ménagées  de  chaque  cètéde  l'enveloppe.  Tune  pour  l'entrée  da  gax, 
rl  l'aulre  |>our  la  sorlio.  Lo  moiivomrnt  o<t  tran^itii^  aux  deux  oammo-«  par  deux 
pignons  fixés  sur  leurs  axes,  et  s'i'ngreiiimi  (•iist'inl)lL' ,  coîiii  de  la  camrae  infé- 
rieure recevant  le  mouvement  du  moteur  au  moyen  U  une  poulie. 

Chaque  révolution  de  cette  poulie  motrice. produit  quatre  passiges  successifs 
du  gaa,  de  aorte  que  h»  couiant  est  sensiblemrat  continu. 

EXTEACTEUa  k  ACTION  CEiNTaiFUGK 
Imaghié  imr  M.  E.  BOUBDON,  Uigéaienr^eonslraeleur  i  Paii». 

M.  Bourdon  a  imaginé  un  appareil  d'une  construction  très-simple  qui 
offre  l'avantage  d'être  d'une  application  facile,  et  surtout  de  pouvoir  fonc- 
tionner en  évitant  complètement  les  fuites  de  gaz,  qui  ont  toujours  lieu 
dans  ces  sortes  de  machines  par  les  joints  des  p!^(•<•s  on  mouvement. 

La  ligure  placée  à  la  page  suivante  permet  de  se  rendre  compte  dt;s 
dispositions  do  cet  appareil.  On  voit  qu'il  est  composé  d'une  enveloppe  A 
suspendue  à  un  arbre  vertical  en  fer,  bien  guidé  et  maintenu  entre  deux 
collets  en  bronze.  Cet  arbre  reçoit  un  mouvement  rapide  qu'il  commu- 
nique à  Tenveloi^  par  nn  pignon  et  une  roue  d'angle,  au  moyen  d'une 
manivelle  fixée  stir  son  moyeu.  Il  est  bien  entendu  que  ce  mode  de 
transmission  doit  être  remplacé  dans  une  usine  importante  par  une  poulie 
commandée  pur  \r  moteur  de  celle  usine. 

Cette  partie  mobile  de  l'appareil  est  en  communication  avec  la  j)artic 
ûxe  au  moyen  d'une  douille  centrale  et  d'un  vase  extérieur  C,  de  luruie 
eylindi'ique,  contenant  du  liquide  pour  f<Hrmer  fermeture  hydraulique 
et,  par  suite,  empécber  toute  fuite  de  gaz,  lequel  arrive  des  cornues  par 
le  tuyau  D,  à  l'intérieur  de  l'enveloppe  qui  l'aspire  au  moyen  de  l'action 
rotative  qui  lui  est  conmiuniquée. 
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Le  gaz  ainsi  alliré  à  lu  cir(  (uifi'M*(Mire  intmeure,  ne  trouvant  crautre 
issue  (|U(î  l«î  tube  si|)lioï<îe  H,  se  juvcipitt*  dans  sa  partie  courhc  el  redes- 


cend par  le  lul>e  vertieal,  comme  rinili(|ue  le  sens  des  fU'ches,  pour  se 
rendre  aux  épuniletirs  ou  aii\  ^'azouiètres. 

DESCRII'TION  I)K  I.EXTHACTl-rU  A  PISTONS  l-T  A  THOIS  CVLINDHES 

OK  M.    \BSON  KT  RKI'RKSiCNTK  KIC.  t   A  7,   Pl..    I  i. 

AprJ'S  rexanien  qui  précède,  et  qui  a  permis  sans  doute  de  bien  faire 
afipn  cicr  le  dejiré  d'avancement  el  de  perfection  de  ces  appareils  s[)é- 
ciau\,  nous  allons  décrire  avec  détails  les  dispositions  et  le  mode  de  con- 
struction de  l'une  «les  belles  et  grandes  macliines  à  trois  cylindres  que 
M.  Ai-son  a  fait  construire  dans  les  ateliers  de  M.Gargan.à  La  Villette,  pour 
lu  Compagnie  génénde  parisienne  d'éclairage  et  de  chauffage  par  le  gaz. 

M.  Arson,  à  qui  l'on  doit  plusieurs  améliorations  importantes  dans  la 
fabrication  du  gaz,  s'était  déjà,  en  18/|6  et  18/|7,  occupé  avec  M.  Pauwels 
des  premiers  extracteurs  (pii  furent  ap|>li(|ués  ;\  Paris,  après  en  avoir 
conjplélomeiit  étudié  le  projet,  de  fa^on  ;\  réaliser  njatériellemenl  à  l'u- 
sine d'ivry  les  idées  qu'il  avait  eues  anléricuremenl  ù  ce  sujet. 
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Devenu,  lors  de  la  fusion  <les  »livci*scs  usines,  ingénieur  en  chef  lic  la 
Compagnie  parisienne ,  M.  Arsan  a  dû  déployer  lu  plus  gi'ande  activité 
pour  fonder  ces  grands  établissements  montés  sur  la  pins  vaste  échelle 
qui  e»ste  peutpétre  aujourd'hui.  Connaissant  par  expérience  toute  l'uti- 
Iké  des  extmcteurs,  il  s'est  tout  particulièrétncnt  appliqué  à  perfection- 
ner ces  appareils  et  à  en  doler  toutes  le^  nouvelles  installations. 

Douze  machines  de  son  systè?iie  foiiciionneront  pi  ochainement  dans 
les  diverees  usines  de  la  Coiii|)iif^i)it'.  L»'s  résultats  ohienus  sont  des  pitis 
satisfaisants;  l'aspiration,  produite  par  les  pistons  agissant  siiiiuitanc- 
ment  à  des  points  différents  de  leur  course  dans  les  trois  cylindres,  est 
sensiblemeni  continue  ;  le  rendement  est  bien  supérieur  à  celui  des  an- 
ciennes machines  :  ainsi,  tandis  qu'il  n'est  que  de  &5  0/0  flans  les  extrac- 
teurs rotatîfis,  il  est  de  80  0/0  dans  les  extracteurs  à  trois  cylindres  de 
M.  Arson. 

La  tig.  1  est  ud  plan  ^M'iiênd  d»  la  machine  vue  en  dessus,  le  cylindre 
à  vajieur  coup»-  suivant  son  u^e. 

La  2  est  une  élévation  en  section  Iongitu<iinale  faile  par  Taxe  du 
pnîmier  cylindre  as^Nrant,  suivant  la  ligne  1>2  du  plan. 

La  fig.  3  est  une  projection  transversale  montrant  les  trois  cylindres 
do  far(!,  le  premier  extérieurement  et  les  deux  autres  en  section  brisée, 
suivant  la  ligne  3-/i-5-6-7-8. 

Ces  trois  ligures  sont  dessinées  à  l'échelle  de  1/30  de  rexécnfiDii. 

La  (it:.  'i  doiuK' en  déiail,  i\  une  échelle  double  des  flLures  pn'(  t  tlentes, 
la  si't  tiujj  de  la  l>oile  qui  contient  le  tin)ir  de  distribution  d'un  cylindre 
aspirant. 

La  fig.  5  montre  séparé  un  des  pistons,  et  les  fig.  6  et  7  sont  des  détails 
d'un  godet  graisseur  et  de  la  lance  au  moyen  de  laquelle  on  peut  opérer 
de  loin  le  graissage  pendant  la  marclie. 

Dispositions  générales.  —  A  l'inspection  de  ces  figures  on  doit  l'econndtre 
que  les  dispositions  générales  de  cette  machine  sont  basées  sur  le  ppincipe 
(les  machines  soufflantes  à  tiroir,  mais,  a|>rès  examen,  on  se  rendra 
aisément  cimipte  que  bon  nombre  de  détails  de  construction  en  dillèrent 
sensiblement. 

Le  bAti  est  composé  d'un  premier  châssis  en  fonte  A,  de  faible  hauteur, 
destiné  à  recevoir  les  trois  gros  cylindres  C;  huit  forts  boulons  a  fixent 
solidement  ce  bâti  sur  un  massif  en  pierre  de  taille  établi  à  cet  eflet. 

Un  seeond  châssis  A',  de  même  hauteur,  plus  étroit  mais  plus  long, 
est  relit'  au  premier  et  est  tixé  de  même  sur  le  massif  au  moyen  «les  bou- 
lons a'.  Sur  ce  dernier  sont  boulonnés  le  cylindre  de  la  machine  motric  e 
B,  le  guide  b  de  la  lige  6'  du  piston  B',  et  les  paliei*s  B*  de  I  arbre  de  trans- 
mission de  mouvement  D. 

Cet  arilire  est  coudé  en  son  milieu  pour  recevoir  la  léte  de  la  bielle  IK 
qui  lui  communique  le  mouvement  qu'elle  reçoit  de  la  tige  du  piston; 
k  ses  deux  extrémités  sont  calés  les  volants  V,  ilont  les  bras  sont  munis 
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de  lx>ulon8  en  acier  formant  manhreUea  pour  recevoir  les  bielles  à 
rourches  E,  qui  actionnent  les  pistons  des  deux  cylindres  extracteurs 
extrêmes.  Le  piston  de  celui  du  milieu  est  commandé  par  la  bielle  E\ 
reliée  à  l'arbre  moteur  sur  le  même  coude  que  la  bielle  motrice  du  cy- 
lindre à  va[)eur. 

Ot  itrbre  D  est  encore  muni  de  cinq  excentriques  à  colliers  :  le  pre- 
mier ti' commande,  par  le  tirant  r.  !*■  tiroir c',  (|ui  distribuela  vapeur ilans 
le  cylindre  uiuleur  B.  Sur  ce  Urou-  est  ajouté  une  plaque  de  détente  à 
camme  du  système  Farcot  que  Ton  r^e  à  volonté  au  moyen  d'un  petit 
levier  à  cadran  et  à  indexe*.  Le  second  excentrique  f  actionne  la  pompe 
alimentaire  F,  fixée  sur  le  bftti  A  de  la  machine,  et  garnie  de  ses  soupapes 
et  tubes  d'asjNralion  F'  et  de  refoulement  F^.  Les  trois  autres  excentri- 
ques g  conniiundcnt.  p;u"  riiilerm^diaire  des  trin^des  m'''p!:U('s  en  fer  G  et 
d'arbres  à  manivelles,  les  tiroirs  de  distribution  des  cylmdies  à  yaz  C. 

Cylindhes  KXTHAnKi  Hs  Di  GAZ.  —  Lés  trois  cylindres  c;  étant  d'une  con- 
struction complètement  identique,  ainsi  (|ue  celle  des  organes  qui  en  l'ont 
partie,  nous  ne  donnerons  que  la  description  de  l'un  d*eux,  en  prenant 
soin,  sur  les  figures  du  dessin,  d'indiquer  les  pièces  semblables  par  les 
mêmes  lettres.  Sur  le  plan  général  (fig.  1),  la  boite  qui  contient  le  tiroir 
de  distribution  est  représentée  en  section  ;  sur  le  second,  elle  est  vue  ex- 
térieurement, et  sur  le  troisième,  le  couvercle  est  suj)posé  enlevé. 

Chaque  cylindre  est  fondu  d'une  seule  pièce  avec  une  enveloppe.  Les 
tubulures  d'aspiration  c  et  t',  de  refoulement  c*,  les  conduits  de  gaz  c*,  c* 
et  i,  et  la  table  destinée  à  recevoir  le  tiroir  de  distribution  T. 

Les  deux  fonds  H  et  H'  sont  rapportés  et  vissés  sur  Tenveloppe  ;  ils 
sont  pounrus  de  boites  à  étoupes  A  et  A'  pour  le  passage  de  la  tige  I,  à 
laquelle  est  fixé  le  piston  aspirant  P.  Celui-ci,  comme  l'indique  la  fig.  5, 
est  composé  de  deux  disques  en  fonte  ajustés  l'un  dans  l'autre  et  réunis 
par  des  boulons  i;  la  circonférence  du  disque,  fondu  avec  le  rebord  ex- 
tt-rieur,  est  tournée  à  peu  près  exactement  au  niénie  diamètre  auquel  est 
alésé  le  cylindre. 

Le  mouvement  rectiligne  de  va>et-^îent,  communiqué  à  la  tige  1  par 
la  bielle  Ë,  est  assuré,  non-seulement  par  les  deux  presse^toope  k  et  h\ 
mais  encore  par  un  guide  1',  fixé  sur  une  petite  plaque  d'assise  spéciale, 

reliée  au  bâti  A,  et  scellée  au  massif  en  pierre. 

Pour  éviter  les  accidents  qui  |X)urraient  résulter  si  l'on  s'approchait  de 
la  machine  derrière  les  cylindres,  lorsque  les  tiges  sortent  des  fonds 
dans  la  marche  en  arrière  du  piston,  un  tube  en  foule  P,  formant  étui, 
est  rapporté  sur  le  couvercle  du  presse-éloupe. 

La  plaque  horizoïitale  que  ])résente  le  dessus  du  cylindre  est  percée 
de  trois  ouvertures  rectangulaires  communiquant  avec  les  conduits  c* 

i.  La  description  ddttdlléc  de  ce  système  de  détente  est  àoùoém  dan»  le  Tolume 
de  ce  ftecueil  et  due  notre  Traité  dât  moteurs  à  vapeur. 
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elr*,  et  destinées  à  rintroduction  du  gaz  à  l'intérieur  du  cylindre,  puis  à 
sonéchappemeot.  Sur  cette  plaque  est  boulonnée  la  boite  en  fonte  J.  fermée 
par  un  couverde  de  même  métal  J',  que  Ton  peut  enlever  aisément  au 

besoin  pour  les  rép.iralions,  en  desserrant  les  boulons  qui  le  retiennent 
aux  bords  de  la  boite,  et  en  le  maintenant  soulevé  au  moyen  d'une  cordo 
passée  dans  l'îinneau  ;.  Cette  plaque  est  parfaitement  drc5vsêo  pour  rece- 
voir le  tiroir  T,  animé  d'un  petit  mouvement  de  va-et-vient  qui  lui  per- 
met de  découvrir  alternativement  les  deux  oriticcs  extrêmes  i  et  i',  de 
manière  à  laisser  entrer  le  •f^iu.  ([u\  arrive  dans  la  boîte  J,  à  droite  et  puis  à 
gauche  du  piston,  ou  réciproquement. 

Ce  mouvemoit  du  tiroir  T  kii  est  transmis  de  Tarbre  moteur  D  par  le 
tirant  G  de  l'excentrique  g,  qui  actionne  un  petit  arbre  borizontal  k  par 
rintermédiaire  d'un  petit  levier  kf.  Cet  arbre  fc,  supporté  par  deux  pa* 
tiers  K  fondus  avec  le  cylindre,  est  muni  de  deux  autres  leviers  (  montés 
parallèlement,  cl  qui  ont  leurs  extrémités  supérieures  reliées  par  de  pe- 
tites attaches  à  double  articulation  1'  aux  deux  ti^'es  i  du  tiroir. 

Parcelle  disposition,  le  mouvement  circulaire  aitcmatir,  communiqué 
à  l'arbre  A ,  est  tninsformé  en  rectilifrne  de  va-et-vient,  le  tiroir  étant  e:»iidé 
par  les  deux  petits  presse-étoupt;  j',  nii)|iortés  à  la  boîte  J ,  pour  livrer 
passade  aux  tiges    tout  en  évitant  les  fuites  de  gaz. 

FoNcnoiniBunn'  de  L'maACnOR.  —  La  vapeur  étant  donnée  au  cylindre  B 
de  la  machine  motrice,  l'arbre  D  met  simultanément  en  mouvement  les 
trois  pistons  dans  leurs  cylindres  respectifs;  les  boutons  ddes  manivelles 
correspondant  aux  cylindres  extrêmes  étant  diamétralement  opposés, 
leurs  pistons  sont  ù  Textrémité  inverse  de  leur  course,  tandis  que  dans  le 
cylindre  du  milieu  le  piston  est  à  mi-course,  le  coude  de  l'arbre  D  se 
trouvant  environ  h  anijle  droit  par  rapport  aux  deux  boulons  d.  Il  ré- 
sulte naturellement  <le  cette  disposition,  à  la  fois  une  plus  grande  n'iru- 
lante  dans  la  marche  de  l'appareil  et  une  aspiration  presque  continue 
des  pistons  extracteurs. 

Les  tubulures  c  communiquent  avec  le  conduit  de  prise  de  gaz  sur  les 
barillets  d'un  certain  nombre  de  cornues  :  sous  l'impulsion  aspiratrice 
des  pistona  (dans  leur  mouvement  de  droite  à  gauche,  par  exempte, 
comme  on  l'a  supposé  6g.  2  et  4),  le  gaz  pénètre  dans  les  boites  de  dis* 
tributionJ  par  les  conduits  (fig.  3),  ménagés  autour  des  cylindres  pour 
établir  une  circulation  complètement  libre  entre  cette  tuhulure  et  les 
boîtes.  T^s  tiroirs  T  sont  alors  placés  pour  laisser  pénétrer  ce  gaz  par  les 
lumières  i  (fig.  2). 

Quand  les  pistons  sont  arrivés  h  lin  de  course,  chacun  des  tiroirs  ferme 
l  oritice  i  de  droite,  et,  ouvrant  celui  de  gauche  t',  met  le  premier  en 
communication  avec  le  conduit  d'échappement  e*. 

Dans  le  mouvement  de  retour,  chaque  piston,  en  aspirant  alors  le  gaz 
par  Vorifioe  i\  refoule  en  même  temps  par  le  conduit  le  gas  qu'il 
a  aspiré,  et  ainsi  de  suite  pour  chacune  des  révolutions  de  l'arbre  mo- 
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teur.  Le  gaz  ainsi  refoulé  se  rend  aux  épuniteurs  et  auiL  laveurs  par 
un  tuyau  auquel  sont  reliées  les  tubulures  &  des  trois  cylindres. 

TRAVAIL  ET  RENDEMENT  DE  LA  MACHINE. 

1.0  travail  de  cette  iiuichinc  est  facile  à  apprc^cier,  connaissant  les  di- 
mensions exactes  îles  cylindre*?  aspirants,  qui  sont  : 

Diamètre  extérieur,  C^/ûO  ;  course  du  piston«  0"700. 

On  a  alors,  pour  la  capacité  de  chaque  cylindre  : 

0,785  X  (0«700)*  X  0"7a0  «  0-*-269; 

soit,  par  coup  double  des  pistons  et  [HJiir  les  trois  cylindres  ; 

0"  «-269  X  2  X  3  =     «  613. 

Eu  admettant  la  vitesse  de  50  tours  par  minute,  le  volume  engendré 
par  les  pistons  pour  les  trois  cylindres  est  dans  ce  temps  de  : 

\*"'Mh  X  50  =  80" "-700; 

soit,  iKir  heure,         SO"  »- 700  x  00  =  /i8i»2'»«-; 
et  pour  2h  lieures,  de      4842  X  24  =»  116208"«»«-. 

D(;  nombreuses  expériences,  fuites  sous  la  direction  de  M.  Arson,  dans 
le  but  de  reconnaître  le  rapport  existant  enire  les  volumes  engendrés 
parles  pistons  et  ceux  refoulc^s,  mit  doiirK''  un  refulemeiif  etVeclif  au  gazo- 
mètre d'environ  80  p.  100.  hieii  <iuê  le.>  [)istons  ne  soient  pourvus  d'au- 
cun segment,  nidï»  simplement  ajustés  au  diamètre  des  cylindres  et  sans 
frottement. 

Cette  proportion  de  80  p.  100  est  restée  sensiblement  la  même  pour 
des  vitesses  variables  de  10,  20,  30,  40,  50  et  60  tours  par  minute.  La 

condition  de  pouvoir  faire  marcher  la  machine  ù  des  vitesses  sensible» 
inent  diflV-rentes  est  indispensable  pour  les  besoins  du  service,  afin  de 
mettre  l'aspiration  en  rapport  avec  ta  production  variable  du  gaz  dans 
les  cornues  do  distillation. 

l.a  comjiression  du  yaz  dans  les  cylindres  expliquerait  en  outre  3  à 
4  p.  1 UO  pour  réduction  du  volume  primitif,  sans  tenir  compte  d'un  peu 
de  condensation  de  vapeur  de  goudron,  ce  qui  réduit  finalement  à 
15  p.  100  la  perte  réelle  en  volume  de  gaz  fourni  par  l'appareil,  et  dû 
sans  doute  aux  fuites  des  pistons. 

Le  combustible  consommé  pour  actionner  la  machine  varie  de  13  à 
18  kilogrammes,  soit  en  moycnno  de  15  kilogrammes  par  1000  mètres 
cubes  de  ga/.  envoyés  aux  gazomètres  :  c'est  du  menu  coke  qui  a  géné- 
ralement peu  de  valeur.  * 
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SCIERIE  MÉCÂIHIQUE  À  CYLINDRES 

ET  A  UN£  $£iJL£  LAME 

LES  BOIS  EN  MADRIERS  ET  EN  PLANCHES 
Pftr  H.  A.  COCHOT,  ingénieur-oiécaaicien  à  Paris 

(PLAPCRB  19) 

Au  commencement  de  ce  volume  nous  avons  donné  le  dessin  et  la 
description  délail!f*e  d'une  belle  et  grande  scierie  à  plusieurs  lames  jxtur 
débiter  le  lx>ia  eu  ^lunie,  construite  par  M.  Cochot  ûls.  Cette  scie,  des- 
tinée à  fonctionner  en  (orèt  pour  entreprendre  des  expt<ri1«tions  en  Co- 
chinchine,  présente,  comme  particularité  intéressante,  un  système  de 
commande  par  le  haut,  qui  permet  la  suppression  de  la  fosse  et  la  rend 
aisément  transportable.  Far  quet(|ues  nouvelles  modifications  apportées 
à  celle  machine,  M.  Cochot  vient  de  l:i  rf^ndre  complètement  locomobîte: 
il  en  a  fait  une  scicri/'  à  cylindn's,  iiioiiU't;  sLir  roups. 

Avec  une  telle  scie,  lorsqu'on  est  arrivchur  reniplaceMit-nl  où  l'Ilcdoit 
fonctionner,  il  suttit  de  rendre  le  chariot  invariable  eu  exerçant  une  cer- 
taine pression  sur  les  moyeux  des  roues  pour  en  paralyser  le  mouvement; 
de  plus,  l'avant-train,  qui  est  naturellement  mobile  pendant  le  transport, 
peut  être  arrêté  au  moyen  d'un  boulon  qui  l'empécho  de  se  déplacer,  et 
qui  assure  ainsi  la  fixité  du  chariot.  Les  cylindres  d'entraînement  pour 
ravancement  du  bois  sont  commandés  par  la  partie  inférieure;  de  celte 
mani^re  tout  !n  mécanisme  de  coiuinaiide  se  trouve  proté^i'. 

M.  Cocliut  a  égalciUenl  perfecliouné  les  scieries  lUf-cauifiues  à  cylin- 
dres et  à  une  seule  lame  eu  doimaul  une  gruiide  solidité  à  loules  les 
parties  de  Tappareil,  et  «a  leur  appli([uant  des  dispositions  particulières 
qui  permettent  d'obtenir  un  travail  très-régulier,  en  même  temps  qu'il 
est  très^rapide. 

Ainsi,  pour  déterminer  ravancemoit  du  bois,  M.  Cocbot  fiiit  usage 
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d'un  système  d'engrenages  droite,  qui  permet  de  changer  aisément  l'une 

des  poues,  et,  par  suite,  de  varier  la  vitesse  des  cylindres  qui  font 
avancer  le  bois,  au  lieu  de  faire  sauter  le  cliquet  de  ftiusieurs  dente  sur  la 
roue  à  rochet,  comme  cela  existe  dans  les  scieries  en  usapo. 

Cette  disposition  permet  donc  de  réduire  considérablenieril  le  diamètre 
de  la  roue  à  rochet,  qui,  dans  ces  sortes  de  machines,  prend  quelque- 
fois des  proportions  considérables. 

La  disposition  des  glissières  est  aussi  parfaitement  entendue;  présen- 
tant beaucoup  de  surfoce,  elles  ne  sont  pas,  comme  dans  les  anciennes 
madiines,  susceptibles  de  prendre  du  jeu;  de  plus  les  couteaux,  qui 
supportent  la  plus  grande  fatijîue,  (^tant  en  acier  et  guidés  dans  des 
coulisseaux  en  cuivre,  peuvent  fonclionuer  très-longtemps  sans  répar 
ration. 

Des  scies  de  ce  genre  à  une  seule  lame  peuvent  être  employées  avec 
autant  d'avantage  que  les  scies  à  plusieurs  lames ,  car  le  réglage  et  le 
service  en  sont  plus  faciles  et  Ton  peut  fittre  avancer  le  bois  beaucoup 
plus  rapidement;  ainsi  dans  le  bois  de  sapin  Tavancement  peut  être  de 
18  à  20  millimètres  par  chaque  coup  de  scie;  la  lame  étant  guidée,  on 
peut  lui  communiquer  une  très^prande  vitesse  et  lui  donner  une  longue 
course. 

Avec  une  telle  scie,  on  peut  donc  faire  autant  de  travail  qu'avec  une 
machine  à  plusieurs  lames,  et  on  a  l'avantage  de  pouvoir  varier  l'épais- 
seur des  traite  de  scie  sur  un  même  madrier  sans  rien  démonter,  en 
modifiant  seulement  la  position  des  cylindres  cannelés. 

Nous  allons  décrire  dans  tous  ses  détails  cette  machine  perfectionnée, 
représentée  sur  la  pl.  15,  en  consid^nt  chacun  des  pointe  principaux, 
qui  suivent  : 

1**  La  construction  du  bâti  de  la  machine; 

2"  La  scie  proprement  dite  et  son  mouvement; 

3"  Les  cylindres  et  leurs  mouvements. 

La  fig.  i  représente  la  machine  en  élévation  vue  du  côté  du  méca- 
nisme qui  commande  Tavancement  du  bois. 
La  fig.  2  est  une  section  transversale  faite  popendiculairement  à  la 

fig.  1 ,  suivant  la  ligne  1-2. 
La  fig.  3  une  section  longitudinale  faite  par  ia  ligne      de  la  lig.  2. 

La  fig.  h  est  un  plan  vu  en  dessus. 

]j{  fig.  5  montre  en  détail  le  châssis  en  fonte  dans  lequel  se  nieut  la 
scie  proprement  dite.  Ces  figures  sont  dessinées  au  1/5  de  l'exécution. 

La  fig.  6  représente  à  une  échelle  plus  grande,  de  face  et  de  côté,  la 
tête  de  la  monture  de  scie. 

La  fig.  7  est  une  section  transversale  de  cette  même  pièce  munie 
de  ses  coulisseaux  engagés  dans  les  guides  du  bâti. 

La  fig.  8  est  une  vue  de  foce  et  une  coupe  longitudinale  du  support 
des  cylindres  de  pression. 
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La  ftg.  9  est  une  portion  de  <eclion  de  la  table,  montrant  le  mécanisme 
qui  opère  la  pression  sur  le  buis,  et  celui  de  rencliquetage. 

La  Hg.  lû  est  une  vue  de  face  du  support  des  cylindres  cannelée  et  de 
leur  commande. 

CoNSTRUcnOR  00  BATI.  —  Le  liAti  de  la  machine  se  compose  d'une 
table  en  fonte  A,  supportée  à  une  certaine  distance  du  sol  par  les  mon- 
tants a,  formés  de  pilastres  carrés  de  section  angulaire  :  leur  écarteooent 
est  mnintcnu  par  des  entre-toises  a'  disposées  en  arcs-l)OUtants.  Sur  cette 
table  est  fixé,  au  moyen  de  boulons,  le  f^rand  châssis  B,  représenté  en 
détail  fig.  5,  destiné  à  guider  la  scie  dans  sua  mouvement  alternatif.  Deux, 
tablettes  ou  bancs  A'  et  A*  se  relient  à  la  table  A  dont  elles  font  le  pro- 
longement, et  sont  supporté»  de  distance  en  distance  par  des  montants 
verticaux  a^  fixés  solidement  au  sol.  Des  cylindres  horixontaux  en  fonte 
tournée  h  sont  placés  sous  les  tables  A'  et  A',  «ju'iis  désaffleurent  d'une 
faible  quantité,  et  tournent  librement  dans  de  petits  paliers  disposés  à 
cet  effet.  L'ensemble  de  ces  cylindres  forme  une  espèce  de  chariot  sur 
lequel  peut  aisément  j^iisser  le  bois  soumis  à  l'action  de  la  scie. 

Tout  l'ensemble  du  bâti  re[Kjse  sur  deux  forles  poutn-Ilcs  en  fonte  S, 
dont  lu  section  présente  la  forme  d  un  ï;  la  branche  vcrlicale  de  chacune 
de  ces  poutrelles  est  moins  haute  aux  extrémités,  lesquelles  sont  scellées 
dans  la  macvmnerie  de  la  fosse  qui  existe  sous  la  machine,  pour  recevoir 
la  transmission  de  mouvement,  tes  montants  a  sont  fixés  solidnnent  sur 
ces  poutrelles,  de  telle  sorte  que  l'ensemble  du  système  est  parfiiîte- 
ment  solidaire  et  présente  toute  la  solidité  désirable. 

De  la  scie  l'ROPREMENT  DITE  ET  OE  SON  MOUVEMENT.  —  La  montufe  de  la 
scie  proprement  dite  est  exaclenienl  semblable  à  celle  d'une  scie  à  main 
ordinaire.  Elle  se  compose  d'un  montant  eu  bois  C,  relié  aux  deux 
bouts  par  des  traverses  C,  également  en  bois«  et  auxquelles  sont  fixés 
les  chaperons  en  fer  6  qui  reçoivent  les  chapes  de  la  scie.  Un  long  bou- 
lon en  fer  A  réunit  les  deux  autres  extrémités  des  traverses  et  permet 
de  r^ler  à  volonté  la  tension  de  la  lume,  au  moyen  de  Técrou  qui  le 
termine.  La  monture  de  la  scie  est  fortement  reliée  à  un  châssis  en  bois  D 
dttiit  les  côtés  extérieurs  snn(  munis  de  couteaux  en  acier  c  (fig.  6  et  7), 
Icû^juels,  dans  le  mouvenietil  aUei  natif  imprimé  à  t()ut  le  système,  lîlis- 
seiii  dans  des  coulisses  en  bronze  encastrées  dans  des  règles  en  fonte  e', 
rappoiiées  contre  le  châssis  B. 

Comme  il  est  important  que  les  coulisseaux  ne  prennent  pas  de  jeu 
dans  les  coulisses  pendant  le  travail  de  la  scie,  le  constructeur  a  jugé 
nécessaire  d'appliquer  une  disposition  (|ui  i^rmet  de  les  régler  conve- 
nablement; pour  cela,  les  boulons  qui  retiennent  les  coulisses  c'  contre 
le  chûssis  B,  sont  ajustés  dans  tics  trous  oblongs,  et  des  vis  de  [iression  |/, 
convenablement  esi>ucées,  taraudées  sur  le  bâti  B,  repoussent  les  cou- 
lisses de  la  quantité  jugée  nécessaire  pour  rattraper  l'usure  produite. 

Le  chftssis  B,  fixé  d'une  part  sur  la  table  A,  est  également  relié  à  l'un 
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des  moulants  a;  mais  comme  la  grande  vitesse  irnpi  inice  ù  la  scie  pour- 
rait produire  des  vibrulionb  nuisibles,  le  châssis  est  encore  consolidé  uu 
moyen  d'un  tirant  fixe     qui  relie  sa  partie  supérieure  avec  la  table  A. 

Pour  guider  la  ianie  et  Tempécher  de  fouetter  dans  le  mouvemeot  ra- 
pide de  va*et-vient  qui  lui  est  communiqué,  deux  pièces  y*  (fig.  1, 2  et  3) 
sont  IwulonnL'cs  entre  la  face  externe  du  (■liri'^>is  B.  Ces  pièces  sont  gar- 
nies do  mâchoires  en  acier  entre  IrMjuelles  ;;liss('  la  Inme,  laquelle  so 
Irniivc  ainsi  j);irfaitcm*'nt  mainlenue  au-dessus  t-t  uu-dcssoiis  de  la  pii*»cc 
de  bois  soumise  à  son  aclion,  de  façoa  à  assurer  son  mouvement  verti- 
cal alternatif  de  va-ct-vicnl. 

Le  mouvement  alternatif  communiqué  à  la  scie  est  obtenu  par  la  bietle 
en  bois  E«  de  2'"60Q  de  longueur,  qui  s'attache  d'une  part  à  la  partie  in« 
férieure  du  diftssis  D,  et,  d'autre  part,  au  bouton  de  manivelle  À,  fixé  sur 
l'un  des  bras  du  volant  F  monté  à  Textrémité  de  l'arbre  de  couche  G. 

Cet  arbre,  placé  en  contre-lins  d:ins  nue  fosse  spéciale  desliriée  à  cet 
nsnpre,  est  porté  par  deux  iialier-,  11,  fondus  avec  une  même  j)l;i(|ii(>  ijui 
les  rend  solidaires  entre  eux.  et  (|ui  est  parfaitement  fixée  sur  une  pierre 
de  taille  scellée  au  fond  de  la  fosse.  L'autre  extrémité  de  cet  arbre  G  est 
munie  d'une  large  poulie  à  gorge  I,  qui  reçoit  son  mouvement  du  mo- 
teur, par  rintermédiaire  d'une  courroie.  Cette  poulie  est  formée  de 
douves  en  bois  montées  sur  une  counmoe  en  fonte  fixée  par  son  moyeu 
sur  le  bout  de  l'arbre.  Les  deux  coussinets  de  chacun  des  paliers  H  sont 
également  en  bf)is,  et  celui  ^;tl|>^neu^  est  serré  par  une  doiilile  clavette  h'. 

Df?  f.YiiNnRf-??  KT  Dr:  i.i  i  u  moi  vement.  —  Les  cylindn  -;  ([ui  guident 
ravancciiKîUl  du  bois  sont  de  deux  sortes;  le»  [irt-mitus  L,  appelés  cylin- 
dres de  pression,  sont  tout  à  fait  unis;  les  deux  autres  L',  qui  servent  à 
faire  avancer  le  bois  dans  le  sens  de  la  longueur,  pour  lo  présenter  à 
l'action  de  la  lame  de  scie,  sont  cannelés  sur  toute  leur  circonférence. 

Los  cylindres  de  pression  L  sont  adaptés  à  unr  sorte  de  i>oupée  en 
fonte  K  (fig.  8),  boulonnée  à  un  petit  chariot  k',  dont  la  base  est  dressée 
convenablement  et  les  côtés  taillés  à  f]netie  iriiironde  pour  glisser  entre 
deux  cotilisscaux  /  fi\('s  sur  la  table  \.  (\oir  tig.  9.) 

Un  syslèiue  de  levier  force  la  poupée  K,  et  par  suite  les  cylindres  L, 
à  s'appuyer  d'une  manière  continue  sur  le  bois  à  scier.  A  cet  effet,  le 
chariot  K'  est  muni  d'un  boulon  m,  auquel  est  attachée  l'extrémité  d'une 
tige  méplate  en  fer  dont  l'extfémité  opposée  est  reliée  à  un  levier  /  Hxé 
sur  un  peUt  arbre  k.  Celui-ci  reçoit  en  dehors  du  bftti  (fig.  1  et  9)  un  long 
levier  à  manette  j  au  bout  duquel  est  atiaché  un  conirr-poids  M  (tiguré  en 
lignes  ponctuées  fig.  2),  qui  sollicite  ce  levier  de  haut  eu  bas.  Ce  cen- 
tre-poids peut  alors  actionner  le  h  vicr  i'  et  par  suite  la  pou[)ée  K'  au 
moyen  du  boulon  m.  De  cette  façon  les  cylindres  L  font  toujours  pression 
sur  la  pièce  de  bois,  s'appuyant  alors  fortement  sur  les  cylindres  canne» 
lés  L'  qui  la  conduisent. 

Ces  deniiers  tournent  dans  des  paliers  ménagés  à  la  poupée  K',  qui 
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peut ,  comme  celle  K^  se  déplacer  liorizontalement  sur  la  taliîe  A,  en 
glissant  entre  des  coulisseaux  i'  disposés  à  cet  eflbt  (fig.  10).  Le  déplace* 
ment  de  la  poupt^'c  K'  s*op6re  au  moyen  d'une  tigo  filetée  R ,  munie  à 
son  «ttrémité,  en  dehors  du  bâti  A,  d'iuie  manivelle  à  index  (ti^i^.  2)  ; 
celte  tige  R  traverse  un  écrou  on  bronze  R',  onoastn^  d.ins  une  boîtr; 
fondue  avec  le  5;upport  K*.  Celte  disposition  pennel  de  rt'i^liT  à  volonté 
la  position  des  cylindres  cannelés  de  façon  à  placer  le  niadritr  à  dt  hiter  à 
la  distance  convenable  de  la  scie  pour  obtenir  des  f)lanches  de  l'épaisseur 
que  Ton  désire.  A  cet  eliet,  un  cadran  (fig.  2  cl  I4),  portant  des 
divisions  f^ravées,  est  fixé  contre  le  bâti;  il  est  traversé  par  l'axe  de  la 
la  vis  R  muni  de  la  manivelle  R*,  <lont  l'index  Tait  reconnalU'e  sur  le 
cadran  l'écartement  qui  existe  entre  la  lame  elles  cylindres  cannelés. 

Le  mouvement  intermittent  communiqué  aux  cyliiulivsrannelf^s,  pntir 
ravanc4?ment  (in  bois,  est  obtenu  an  moyen  de  la  birllc  en  bois  ïJ  munie 
à  son  exiroinil*;  intérieure  d'une  chape  en  l'er,  qui  est  forgée  avec  deux 
branches  Iwulonnées  à  un  collier  entourant  la  gorçe  d'une  poulie  d'ex- 
centrique 1',  calée  sur  l'arbre  découche  G.  L'extrémité  supérieure  de  cette 
bielle  est  reliée  à  un  levier  à  coulisse  n  monté  sur  un  axe  n',  à  l'extré- 
mité duquel  est  Axé  un  second  levio'n*,  qui  actionne  le  cliquet  o«  lequel 
commande  la  roue  à  rochel  0. 

Cette  roue  est  montée  sur  nn  axf»  ;i  tonrnnnt  dans  un  sîipport  P  fixé 
au  bâti  de  la  machine,  et  (|ni  est  muni  d'une  roue  dentée  0'  (tijU'.  la- 
quelle commande,  au  moyen  d'un  pignon  inlenm diaire  O*,  la  roue  Q; 
le  moyeu  de  cette  dernière  lui  sert  d'axe  et  tourne  prisonnier  à  la  partie 
supérieure  du  support  P.  La  roue  intermédiaire  0'  est  fixée  au  bâti  P  de 
manière  &  pouvoir  se  retirer  &cilement«  et  être  remplacée  par  un  pignon 
d'un  diamètre  plus  ou  moins  grand,  suivant  la  vitesse  d'avancement  qu'il 
impol  ie  de  donner  au  bois  à  œuvrer. 

Un  axe  /)'.  muni  d'une  longue  clavette,  traverse  le  moyen  de  h  roue  O, 
dans  la(|uelle  il  peut  g-lisscr  librement  sans  cesser  |K)ur  celii  d'êire  cn- 
trainé  pui'  le  niouvenient  de  celle-ci  au  moyen  de  ladite  clavette. 

Cet  axe  est,  en  outre,  soutenu  par  une  poulie  adaptée  au  support 
mobile  K',  et  porte  à  son  extrémité  un  pignon  d'angle  r  engrenant  avec 
la  roue  f*,  sur  Taxe  de  laquelle  est  fixée  la  roue  droite  s,  qui  commu- 
nique le  mouvement  à  deux  pignons  droits  s',  montés  à  l'extrémité  des 
cylindres  cannelés  L'. 

Lorsque  le  madrier  est  prt'S  d'être  entièrement  scié,  il  peut  arriver 
que  le  mouvement  de  l;i  lame  sonirvc  le  luiis  en  travail  et  produise  ainsi 
des  chocs  pernicieux  {jour  la  aécurité  de  la  lame  de  scie.  Pour  remédier 
à  cet  inconvénient,  le  constructeur  a  disposé  sur  la  table  de  la  machine 
un  support  fixe  T,  après  lequel  est  fixé  un  levier  (,  qui  passe  pr-dcssus  le 
msdrier,  et  présente  son  extrémité  garnie  d'une  manette,  à  la  portée  de 
l'ouvrier,  qui  n'a  plus  qu'à  exercer  une  pression  pom>  empêcher  le  bois 
d'être  soulevé. 
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THAVÂIL  ET  PKIX  DE  Là  MACHINE. 

Dans  le  vol.  lu  de  ce  Recueil  nous  avoas  donné,  en  pubUanl  la  scie 

mécanique  à  cylindres  de  M.  Peyod,  des  renseignements  assez  complets 
sur  les  conditions  de  travail  et  le  rondement  des  scieries  h  une  seule  laine. 

Nous  nous  sommes  également  appliiiué  à  faire  bien  comprendre  la 
luraïc  il  donner  aux  dents  de  la  .scie  proprement  dite,  et  de  l;i  voie  qu'il 
était  bon  de  couservur  pour  «Hiter  rengorgomenl  on  tacililaut  le  départ 
de  la  sciure.  Nous  avons  expliqué  également  l'utilité  qu'il  y  avait  à  don- 
ner à  la  lame  de  la  sde  une  inclinaison  asseï  sensible  par  rapport  à  la 
verticale,  pour  qu'elle  puisse  remonter  sans  que  ses  dents  toucbent  le 
bois  malgré  son  avancement.  U  faut  donc  pour  atteindre  ce  résultat  que 
rinclinaison  de  la  lame  soit  d'autant  plus  grande  que  l'avanoement  du 
bois  est  plus  considérable. 

Dans  la  machine  de  M.  Cochot  cette  inclinaison  doit  être  assez  sensible 
quand  elle  est  utilisée  à  débiter  des  planches  de  sapin,  puisque  dans  ce 
cas  ravuncement  peut  être  porté,  comme  nous  l'avons  dit,  de  18  à  20 
millimètres  par  chaque  coup  de  scie. 

Pour  avancer  aussi  rapidement,  il  est  bon  que  la  machine  marche  à 
une  assez  grande  vitesse,  200  à  250  révolutions  par  minute,  et  il  fiiut, 
pour  éviter  récfaauflemeut  de  la  lame,  donner  à  celle-d  une  assex  longue 
course  ;  alors  un  plus  grand  nombre  de  dents  travaillent,  mais  naturel- 
lement pendant  im  temps  moins  long  que  si  la  course  était  moindre. 

Di  admeUant  une  vitesse  moyenne  de  200  coups  par  minute  et  la 
cours»;  de  0'"t)00,  comme  elle  existe  dans  la  machine  que  nous  décri- 
vons, l'espace  i>arcouru  f>ar  les  dents  du  la  scie  en  une  minute  est  de  : 

200  X  2  X  0,80  »  320  mètres. 

Avec  une  telle  course  on  peut  scier  aisément  des  planches  de  30,  /iQ  et 
$0  centimètres  de  hauteur;  en  admettant  le  cas  le  plus  ordinaire  de  plan- 
ches de  H'^k^O  on  obtient,  avec  une  avance  de  0*018,  dans  du  sapin  : 

200  X  0,018  X  AO  »  l^-i-AliO 

pour  la  surfine  sciée  sur  un  côté  seulement, 

soit  par  heure  1""»  /i40  x  60  «=  86"  *i  600  ; 

quantité  près  de  sept  lois  plus  considérable  que  celle  admise  il  y  a  20  ans, 
ioi's<iuc  nous  avons  publié,  dans  le  m*'  volume,  la  machine  de  M.  feyud. 

Dans  les  conditions  de  marche  que  nous  venons  d'admettre  pour  obte- 
nir cette  grande  production  de  sciage,  une  force  de  5  <^evaux-vapeur  est 
nécessaire  pour  actionner  la  machine.  Une  scierie  mécanique  à  cylindres 
et  à  une  seule  lame  avec  sa  transmission  de  mouvement,  telle  que  celle 
représentée  sur  la  planche  15,  coûte  h  Paris^  prise  dans  les  ateliers  du 
constructeur,  M.  A.  Cochot,  3,500  francs. 
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BÉSERVOIBS  ET  APPAREILS  M  DISTRIBUTION  S'EAU 

POUR  L'ALIMENl'ATION  DES  LOCOMOTIVES 

DAMS  LES  VATS  TtUPititS  ET  DAKS  LES  PATS  FROIDS 

PAB  Wt.  MEUSTADT  ET  BONNEFOND 

(PLAKCBBS  16,  17  IT  ISJ 

Il  n'a  pas  encore  été  question  dans  ce  Recueil  des  réservoirs  et  des 
appareils  de  distribution  d'eau  que  l'on  applique  sur  toutes  les  lignes  de 
chemins  de  ter  pour  l'alimentation  des  locomotives,  et  qui  occupent 
cepiHitot  une  place  impwtaQte  dans  le  matèrM  fixe  du  àùmins  de  fer. 

En  publiant  aujourd'hui  les  principaux  appareils  de  ce  genre  employés 
sur  quelques-unes  de  nos  grandes  voies  ferrées,  appareils  par&ttement 
étudiés  par  MM.  Neustadt  et  Bonnefond ,  nous  croyons  avoir  l'assurance 
de  prilsentcr  à  nos  lecteurs  tout  ce  qui  a  été  &it  réceminent  de  meilleur 
et  de  plus  complet  à  cet  é^vird. 

En  eflFel,  MM.  Neustadt  et  Bonnefond ,  in^^t-nirurs  (le  nu-ritr,  atlarhés 
dt^puis  de  longues  années  au  service  du  iiiaiériei  tixe  de  deux  des  plus 
grandes  Compagnies  de  chemins  de  fer  qui  existent  en  France,  ont  eu  à 
s'occuper  tout  spécialement  de  l'étude  des  questions  qui  se  rattachent  à 
l'alimentation  des  locomotives  i  les  appareils  qu'ils  ont  exécutés  ont 
reçu,  dans  le  cours  de  ces  dernières  années,  la  sanction  de  l'expérience 
sur  ])liisiours  lignes  importantes  en  France  et  à  Tétranger;  et,  tout 
]V>(  f  nmir  nt,  admis  à  l'Exposition  universelle  de  1S62,  ils  ont  eu  la 
i>  ( DHipeiise  (ju'ils  méritaient. 

Cuiunte  ces  appareils  doiveul  ditlerer  uolablement  dans  leurs  disposi- 
tions, suivant  les  contrées  pour  lesquelles  ils  sont  destinés,  nous  avons 
pensé  qu'il  serait  intéressant  de  faire  connaître  les  divers  types,  afin  de 
mettre  nos  lecteurs  à  môme  d'apprécier  les  modifications  qui  s<Hit  apijoi** 
tées  à  chacun  d'eux  suivant  les  applications  ou  les  conditions  à  remplir. 
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.  Avant  d'en  donner  la  description  détaillée,  il  nous  parait  utile  d'entrer 
dans  quel(]ues  considérations  pratiques,  que  nous  devons  à  Tobligeance 
tout  amicale  de  M.  Neustadt. 

CONSIDÉRATIONS  GÉNÉRALES  SLR  L'ALlMENTATlOiN 
DES  LOCOMOT1V£S, 

De  distance  en  distance  il  csi  nécessaire  d'avoir  sur  les  diemtns  de  fer 
des  points  ob  les  locomotives  plissent  renouveler  leur  provision  d'eau. 

Diverses  considérations  guident  dans  le  choix  de  la  position  de  ces 
points  de  prise  d'eau,  et  dans  la  détermination  des  distances  auxquelles 

il  convient  de^es  placer  les  unes  par  rapport  aux  autres. 

En  général,  et  autant  que  possible,  les  prises  d'eau  sont  installées  aux 
f^ares  et  stations  des  villes  importantes,  pres({ue  toujours  situées  sur  un 
cours  d'eau,  afin  de  pouvoir  ]>r()filer  du  temps  d'arrêt  indispensable  pour 
le  îicrvice  dcvs  vrivageui^  et  des  uiarciiaudiscs. 

A  pait  celte  règle  générale,  il  a  été  reconnu  que,  dans  les  conditions 
techniques  actuelles  oik  s'effisctuent  les  transports  de  marchandises  sur 
la  plupart  des  chemins  de  fer,  c'est<à-dire  qu'avec  les  dimensions  les 
plus  usitées  des  locomotives  à  marchandises  et  de  leon  tenden,  il  con- 
vient d'installer  une  prise  d'eau  tous  les  25  kilomètres* 

Quant  aux  trains  de  voyi^eaTS,  ils  peuvent  aisément  parcourir  50  kilo- 
mètres Siins  qu'il  soit  nécessaire  de  renouveler  l'eau-,  en  Anfjlelerro,  les 
iniiénieurs  se  sont  appliqués  depuis  plusieurs  années  ii  diminuer  autant 
que  possIMp  les  arrêts  pour  les  trains  e.rpres'n  k  uraude  distance  ;  (■  esl 
,  ainsi  (|ii<>  les  liaiiis  de  voyageurs  express  y  tVml  jiis(ju'à  100  -kilomètres 
et  même  plus  sans  renouveler  leur  pro^ysion  d  cau 

Enfin,  pour  chaque  cas  particulier,  le  prolil  en  long  du  chemin  de  fer, 
c'esl-ànijre  la  disposition  de  ses  rampes  et  de  ses  pentes,  doit  nécessaire- 
ment être  pris  en  considération  dans  la  détermination  des  points  où 
doivent  être  placées  les  alimentations. 

Une  dernière  condition,  dont  il  faut  tenir  compte  autant  que  possIl)Ie 
quand  on  détermine  la  situation  des  points  d'alimentation,  est  celle  de 
la  (pialilé  de  l'eau  que  l'on  y  trouve,  car  la  pureté  de  l'eau  est  chose 
très-importante  pour  la  conservation  et  l'entretien  des  foyers  et  des  chau- 
dières des  locomotives. 

■I.  Nous  avons  remarqué  h  IVxposition  de  IiondfM  onc  locomotive,  la  Dame  du  lac, 
Mrtant  des  utclini  s  du  Lotulon  and  North  Wn^tfrn  railway ,  h  Grrwe,  qui  est  munie 
d'uu  leudur  qui  ^'approvisionne  d'eau  pcnduni  la  marche.  Le  résultat  est  obtenu  à 
raide  d'un  tube  recourbé  en  avent  et  soeeeptible  4e  plonger,  un  moment  donné, 
dan»  un  n^ervoir  do  4(K)  mètres  de  longueur  mt'iiagt^  entre  Ich  raih,  en  cnntr  ■-\Ki'<  «l^ 
In  voit;.  On  se  demande,  en  examinant  cetto  disposition,  »'il  y  a  un  intôrét  bien  grand 
à  éviter  les  arrêts  que  aéoeasite  rapprovisionncment  d'eau?  Ptsadoot  ces  arrêts,  tea 
eaaieof  et  les  couasiDeta  ae  reposant  et  ae  reftoidiaseatt  on  tes  vlaitt  et  on  les  grsiaae, 
tmT»ll  indiapenanUe  et  qui  néeeaalie  tonjoum  qne  l*oa  «'htM»  de  dJntnnce  en  diatance. 
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I,'o;iii  (lu  rivière  puîsée  au  m  11(11  du  courant  est  en  général  préférable 
à  celle  des  ruisseaux  et  surtoutàcelle  des  puits,  qn  1  jnefois  la  seule  eau 
dont  on  ptiissc  disposer  nst  fcll(»ment  (iiari;(%'  de  matières  incrustantes, 
qu'elle  n*}  pt-iit  rtrc  (^iiij»iciyée  sansavoirété  prt'alahlpmont  épurt-e  :  nous 
aui'Oii-i  occasion  de  donner  plus  tard  les  dessins  t^t  les  tiescriptions  des 
appareils  épurateurs  les  plus  usités  en  pareil  cas. 

Lliistallation  d'une  prise  d'eau  consiste,  en  général,  en  une  macliine 
à  vapeur  horizontale  fixe  ou  locomobile  actionnant,  lorsque  TaspiratioD 
ne  dépasse  pa<î  5  mètres  de  hauteur,  une  pompe  horizontale,  aspirante 
et  fonlantc.  à  «iouble  effet;  ou  actionnant  deux  pompes  verticides  aspi- 
rantes et  »'Ir\ iiioires  lnrsqu(^  l'aspiration  dT^pas^o  5  mètres  de  hantetu". 

Pour  les  points  de  pcliu*  el  de  moyenne  consommalion  d'eau,  uiir  ma- 
chine de  3  à  4  chevaux,  à  5  atnios|ihères  de  pressioti,  <;l  niaivliunt  à 
60  révolutions  par  minute  avec  un  générateur  plus  puissant  que  celui 
strUtemmt  nécessaire,  est  ce  qui  convient  le  mieux. 

Avec  une  machine  à  vapeur  de  cette  force,  commandant  la  ou  les 
pompes  au  moyen  d'une  transmission  dans  le  rapport  de  1  à  5,  on  peut, 
en  variant  la  vitosse  de  la  machine  de  60  à  100  tours,  ce  qui  est  possihie 
;iv('f  un  générateur' convenaMe,  élever  en  moyenne  de  15  i\  20  mèires 
cul)(  s  li  eau  1  li(Hn-(!  dans  les  n'servoirs,  tout  en  ne  donnant  que 
•      20  coups  de  piston  au  maximum  par  minute. 

Pour  les  points  de  grande  consommation,  avec  un  système  analogue, 
mais  avec  une  machine  de  6  à  8  chevaux,  on  obtiendra  un  rendement  qui 
pourra  varier  de  l|0  à  60  mètres  cultes  à  Theure  d'eau  élevée  dans  les 
réservoirs,  en  restant  dans  de  bonnes  conditions  de  marche  pour  les 
■pompes. 

Le  système  de  machine  commandant  la  pompe  par  transmission  et 
pourvue  (l'un  générateur  capable  de  faire  face  an\  éventMa!il(''s  du  ser- 
vice, nous  paraît  mieux  apinoprié  aux  besoins  de  l'alimentation  sur  les 
chemins  de  fer  (|ue  le  système  avec  machine  commandant  directement 
la  pompe  :  en  effét,  le  premier  système  pemet  de  satisfaire  à  toutes  les 
exigences  avec  deux  types  seulement  qui  procurent  une  latitude  de 
15  à  60  mètres  cubes  à  l'heure  ;  or,  dans  les  chemins  de  for,  il  importe 
d(>  limiter  autant  que  possible  le  nombre  de  types  de  chaque  espèce, 
alin  de  simplifier  les  questions  d'entretien  et  de  réparation. 

Li'  reibuieiiient  s'eft'eètue  dans  un  ou  plusieurs  réservoirs  de  capacité 
variable  Suivant  l'importance  du  point  d'aliimnilation  -,  généralement  ces 
réservoirs  n'ont  guère  moins  de  50  mètres  cubes  ni  plus  de  300  mètres 
cubes. 

La  tendance  actuelle  de  la  plupart  des  Compagnies  de  chemins  de  fer 

est  de  ne  pas  établir  de  réservoirs  de  moins  de  75  à  100  mètres  cubes, 
nu^me  aux  points  d'alimentalion  les  moins  importants,  et  d'en  placer 
deux  à  chaque  point;  ces  dispositions  permettent  dc^  ne  mettre  en  feu  les 
générateurs  que  tous  les  trois  ou  quatre  jours;  par  suite,  d  utiliser  un 
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seul  uit  iaiiii  it')!  |)our  plusieurs  [joiiils  -,  et  de  réparer  ou  de  neltuyer  au 
besoin  l'un  de»  réservoirs  sans  gèue  {>our  le  service. 

Gomme  nous  le  disons  plus  hsut,  les  réservoirs  et  les  appareils  de 
distribution  d'eau  ne  peuvent  présenter  les  mêmes  dispositions  ni  être 
de  système  identique  pour  tous  les  cas  et  pour  tous  les  pays.  Dans  les 
pays  tempérés,  il  est  inutile  de  compliquer  les  appareils  de  distribution 
des  moyens  et  sysl^mes  dont  ils  doivent ,  au  contraire ,  être  pourvus 
pour  les  empêcher  tic  ^v\cv  dans  les  pays  très-froids  et  pour  y  donner 
de  l'cuu  chaude  aux  locoiiiolives. 

D'uu  auti'e  côté,  suivant  l'importance  de  la  consommation  à  cbaque 
point  de  prise  d'eau,  et  suivant  l'importance  de  la  gare,  l'installation  des 
i*éservoirs  varie,  et,  par  suite,  le  genre  des  appareils  de  distribution  est 
différent. 

C'est  ce  que  nous  ferons  reconnaître  en  décrivant  chacun  des  princi* 
paux  types  appliqués  dans  les  différents  cas. 

UESJîKVOIRS  1;T  appareils  DK  !)ISTRIBOHON 
POUll  LtS  PAYS  ItMPÉllÉS. 

Nous  avons  dit  précédemment  que  chaque  point  de  prise  d'eau  est  en 

général  pourvu  de  deux  réservoirs. 

Pour  les  points  de  prise  d'eau  situés  aux  stations  secondaires,  quel- 
ques ingénieurs  disposent  un  réservoir  sur  château  d'eau  à  chaque  extré- 
mité des  trottoirs  de  voya^^t  iu^. 

La  conduite  de  rcfouicmcat  aboutit  dans  l'un  des  réservoirs,-  et  tous 
deux  sont  réunis  par  une  conduite  de  communication. 

Souvent  ces  r^rvoiis  sont  placés  suffisamment  près  des  voies  pour 
qu'on  puisse  y  prmdre  de  l'eau  directement^  au  moyen  d'un  appareil 
c<>  1  )Ous  le  nom  de  grue  applique,  et  qui  est  adapté  contre  la  paroi 
extérieure  du  château  d'eau,  au  droit  de  la  voie. 

Certains  chemins  de  fer  ont  adopté  les  It-nders  h  doux  paniers;  d'au- 
tres, et  t  'est  la  plupart,  Oiil  des  tendcrs  ;\  panier  LUiKjue  placé  dans  l'axe-, 
dans  le  second  cas,  la  grue  applique  doit  être  nmnie  d'un  tu)uu  ou  bras 
d'une  longueur  suffisante  pour  attendre  Taxe  du  tender;  mais  comme 
ce  bras  doit  pouvoir  être  rangfé  de  cOté,  paralièlemoit  à  la  voie,  aussitôt 
api^  l'alimentation,  de  manière  à  ne  pas  barrer  le  chemin,  il  est  pivotant 
à  son  point  d'attache  dans  le  col  de  la  grue,  et  la  grue  applique,  aind 
munie  d'un  bras  mobile,  est  appelée  grw  'ipttliijuc  à  cul  louriunil;  dans 
le  premier  cas,  au  contraire,  la  longueur  du  bras  i\r.  ^vae  peut  être  di- 
niinuée  de  beaucoup;  il  ne  porte  plus,  dans  sa  position  de  service, 
obstacle  à  la  circulation  de  la  voie  ;  il  peut  donc  être  lixe,  et  raj)pareil 
prend  le  nom  de  grue  applique  à  col  fixe* 

Quelques  ia^^énieurs  et  quelques  arcliitectes  redoutent  de  placer  le 
château  d'<4BU  au  bout  et  en  prolongement  des  trottons  des  voyaj^eurs, 
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oit  ils  ODt  le  médiocre  inconvénient  de  nuire  à  l'effet  des  bfltimonts,  et 
quelquefois  celui  plus  grave  <te  masquer  la  vue  des  trains.  Les  châteaux 

«ÎVaii  sont  alors  plantés  en  arri(Te  des  Iroîtnirs,  et  l'alimentation 
peut  plus  avoir  lieu  (à  moins  do  dis})ositions  (|ui  ont  été  pénéralenienl 
éviu^es)  avec  la  grue  applique,  dont  le  bras  devrait  être  allongé  de  tout 
le  recul  du  château  d'eau. 

11  faut  alors  avoir  recours  à  un  appareil  de  distribution  différent,  qui 
porte  le  nom  de  grue  hydrauHqu6  à  colonne  et  que  Ton  installe  près  de 
la  voie«  à  dislance  convenable  pour  donner  de  Teau  aux  locomotives. 

Pour  donner  une  idée  sommaire  de  la  grue  hydraulique  à  colonne, 
réduite  -^a  plus  simple  expression,  disons  que  cet  appareil  consiste  on 
un  tube  vcrlical  termine  à  sa  partie  supériojiro  par  une  bouciio  de  prise 
d'eau  et  relié  à  sa  partie  inférieure  au  réservoir  par  une  conduite  du 
communic^ition. 

Dans  la  grue  hydraulique  à  a>lonne,  comme  dans  la  grue  hydraulique 
applique,  suivant  que  les  tenders  sont  à  un  ou  deux  paniers,  un  hm 
horizontal,  tournant,  est  ou  n'est  pas  nécessaire,  et,  suivant  l'un  ou 
Tautre  cas,  l'appareil  est  désigné  sous  le  nom  de  grue  hydraïUique  à 

colonne  ri  col  tournant  ou  prue  hydraulique  h  colonne  et  col  fixe. 

11  pouiTait  encore  arriver  que  le  on  les  réservoirs  soient  placés  à 
grande  distance  des  (>oinls  où  les  trains  stailonnent  et  prennent  de  Tenu, 
et  que,  par  suite,  il  ne  fût  pas  possible  d'olitenir  une  alimentation  sutli- 
samment  rapide  au  moyen  de  la  grue  hydraulique  à  colonne,  sans  la 
relier  au  réservoir  par  des  conduits  d'un  gros  diamètre,  ce  qui  entraîne^ 
fait  à  une  forte  dépense. 

Dans  ce  dernier  cas,  un  troisième  appareil  de  distribution,  qui  s'ap- 
pelle grue  réservoir,  est  susceptible  d'être  employé  avec  avantage  et 
économie. 

Ce  derni«'r  appareil  eonsisie  en  un<'  eolonac  créuso  supportant  un 
petit  réservoir  muni  d'une  grue  applique,  et  communiquant  par  une 
conduite  de  faible  diamètre  avec  le  réservoir  principal. 

La  contenance  du  petit  réservoir  est  de  6  à  10  mètres  cubes;  la  grue 
applique  est  susceptible  de  débiter  en  deux  minutes  environ  cet  appro- 
visionnement,  suffisant  au  besoin  pour  deux  tenders,  et  il  se  reconstitue 
assez  vite  pour  que  le  train  suivant  trouve  à  s'alimenter  avec  la  même 
rapidift'. 

Aux  p*»inls  d'alinitMitation  où  la  consommation  dti  l'eau  «st  importante, 
et  ces  points,  ainsi  que  imus  l'avons  dit,  sont  généralement  élublis  aux 
grandes  gares,  il  est  rare  que  b  disposition  des  voies  et  des  bfltiments 
permette  d'installer  les  châteaux  d'eau  près  des  trottoirs  de  voyageurs; 
ils  sont  généralement  pbcés  près  de  la  remise  des  locomotives,  et  l'eau 
est  distribuée  aux  trains  par  des  grues  hydrauliques  à  colonne  ou  par 
des  grues  réservoir*;. 

Avant  de  passer  à  la  description  do&  divers  appareils  qui  vieuueut 
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d'éirc  mentionnés.  Indiquons  pour  chacun  d'eux  Icsconditioas  tsseniieUes 

qu'ils  doivent  présenter  pour  faire  un  bon  service. 

!•  Le  réservoir  finit  Hro  aisément  accessible,  visiUible,  nettoyabie  el 
réparahlc  dans  loutes  sus  parties. 

Il  11")  a,  selon  nous,  que  le  syslèrne  de  réservoir  cyliiKlrique,  à  tuiiti 
spbériquc,  monté  sur  couronne  eu  foute,  et  dont,  si  nous  ne  nous  trom- 
pons, M.  ringénieur  Dupuita  été  le  promoteur  lors  de  l'exécution  de  la 
grande  cuve  de  Chaillot,  qui  remplisse  ces  conditions  indispensables  au 
bon  état,  à  l'entretien  économique  et  à  la  duri'e  de  l'appareil. 

Le  réservoir  doit  être  couvert  et  être  entouré  d'une  enveloppe,  de 
manière  h  être  abrité  pendant  l'biver;  le  cbâteau  d'eau  doit  être  muni 
d'un  appareil  (1>*  chatifTa^c  c]ui  préserve  de  la  gelée  les  conduites  verti- 
cales placées  sous  le  réservoir. 

2°  Les  grues  hydrauliques  à  colonne  et  applique,  à  col  fixe  ou  tournanlt 
doivent  être  garanties  de  la  gelée  par  un  système  de  vidange  assuré  ;  la 
manœuvre  pour  prendre  de  Teau  doit  pouvoir  se  faire  du  haut  du 
tender  et  au  moyen  d'un  seul  homme,  de  telle  sorte  que  le  chauffeur 
étant  occupé  do  ralimentatiou,  le  mécanicien  puisse  vaquer  à  la  visite  et 
au  graissajrc  de  la  locomotive. 

3"  La  (jnic  rlsen^oir  (\o'\t  élve  munie  d'une  ^rue  apiilique  remplissant 
les  conditions  indiquées  ci-dessus  pour  (  c  dorniei  '^nwv  d'appareil,  et 
d'un  a])parcil  de  chauffage,  sullisanl  soil  pour  eiiqièclier  la  colonne  de 
support  du  réservoir  de  geler,  soit  même,  dans  certames  r^ons  froides, 
pour  donner  aux  tenders,  pendant  l'hiver,  de  l'eau  à  15  ou  20  degrés 
centigrades. 

DESCRIPTION 

DD  RÉSERVOIR  ET  DB  lA  GRUE-APPLIQUE  POUR  L'AUMENTATION 
DES  LOCOMOTIVES  DANS  LES  PAYS  TEMPÉRÉS, 

BBPaBSBMTBS  PL.  16. 

La  fig.  1  représente,  en  section  verticale  faite  par  l'axe,  un  château 
d'eau  avec  réservoir  à  fond  sphérique  de  150  mètres  cubes  de  capacité, 
et  muni  d'un  appareil  de  chauffage  destiné  ù  empêcher  les  colonnes 
d'arrivée,  de  circulation  et  de  distribution  d'eau  de  ^elcr. 

La  fig.  2  montre  en  soclion  et  en  plan  la  phuiue  du  Ibiid  du  réservoir 
à  laquelle  sont  boulonnées  toutes  les  colonnes  de  circulation  d  eau. 

La  iig.  'i  est  un  détail  de  la  colonne  de  trop-plein  avec  sa  tubulure  de 
vidange  fermée  par  un  clapet. 

La  Iig.  It  indique  en  sections  verticale  et  horizontale  le  mode  de 
jonction  des  colonnes  du  réservoir. 

La  lig.  5  est  un  détail,  à  l'échelle  de  1/5  de  l'exécution,  de  l'assem- 
blage du  fond  sphérique  avec  la  paroi  verticale  du  réservoir  et  avec  la 
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couronne  en  fonte  que  forme  la  plaque  d^aasîse  sur  le  château  d'eau. 

Les  fig.  6,  7  et  8  sont  les  détails  de  la  charpente  en  fer  du  toit  qui 
recouvre  le  réservoir. 

Les  fig.  9  et  10  font  voir  en  sections  verticales,  perpendiculaires  l'une 
à  l'autre,  l'appareil  de  rhauffapo  placé  à  rinlérieur  du  château  d'eau. 

La  fig.  11  l'epréseiite  en  section  verticale  l'ensemble  d'une  grue  liydrau- 
lique  applique  dessinée  à  récliellc  de  1/20  de  l'exécution. 

Dispositions  gémCrales  du  château  d'eau.  —  Sur  un  massif  circulaire 
en  béton  a  est  établi  un  mur  en  moellon  a',  de  O'SO  d'épaisseur  sur 
i«50  de  hauteur,  et  anrasé  au  niveau  de  la  voie.  Sur  ce  mur  de  fonda- 
tion est  montée  la  tour  A,  percée  d'une  porte  A^  donnant  accès  à  l'inté- 
rieur pour  le  service  des  valves  et  l'entretien  de  l'appareil  de  chauf&ge, 
et  à  Toppnsi''  d'une  fenêtre. 

Celle  lonr  pc^oif  le' réficrvoir  B;  autour  du  chapiteau  en  pierre  qui  la 
couronne  :»ont  scellées  <louze  consoles  t-n  ionte  h,  destinées  à  supporter 
au  moyen  de  cornières  en  fer  les  douves  de  l'enveloppe  en  bois  B', 

Une  toiture  en  bois  et  zinc  recouvre  le  réservoir;  elle  est  supportée  par 
une  cbarpenle  en  fer  composée  de  douze  arbalétriers  b',  en  fer  à  T,  qui 
sont  assemblés,  comme  l'indique  le  détail  fig.  8,  au  moyen  de  cornières  e 
sur  les  montants  en  fer  c'  de  l'enveloppe  en  bois  B'. 

(les  arbahUriers  sont  réunis  au  centre  du  rt^servorr  par  une  couronne 
en  Ionte  C  1  et  6)  qui  forme  le  sommet,  et  au  milieu  de  laquelle 
passe  le  conduit  de  tuméc  de  l'appareil  de  chautVage;  en  outre,  trois 
rangs  étagés  de  pannes  en  fer  cornières  C  (tig.  1  et  7)  servant  de  tirants, 
relient  entre  eux  les  arbalétriers. 

Le  carrelage  du  château  d'eau  est  élevé  au-<lessus  du  niveau  des  rails 
de  30  centimètre^  ;  .s<^n  milieu  est  percé  pour  recevoir  une  couronne 
en  fonte  d,  de  l^lô  de  diamètre  intérieur,  destinée  à  livrer  passage  aux 
colonnes  verticales  qui  descendent  dans  fa  cave  l),  où  une  pierre  de 
fondation  W  est  disposée  |)Our  les  supporter.  f,a  couronne  d  est  l'ermcc 
par  une  plaque  fondue  avec  des  ouvertures  pour  le  passage  des  colonnes. 

Le  plancher  est  percé  d'une  seconde  ouverture  circulaire  servant  à 
pénétrer  dans  la  cave  pour  les  réparations,  et  pour  hi  manœuvre  d'un 
clapet  L',  qui  établit  la  communication  entre  la  colonne  de  refoulement 
et  celle  d'alimentation.  Cette  ouverture  est  pourvue  d'une  couronne  en 
fonte,  de  O^TSO  de  dianiètrt!  intérieur,  et  <|ui  est  fermée  \mr  une  plaque 
de  fonte  striée,  et  en  (leu\  pièces  pour  permettre  de  l'enlever  aisément. 

Co>STiiLcno.N  DL  nfsi- it\ oifî .  —  l.a  f>artic  cylindrique  du  réservoir  B  est 
composée  de  cinq  couronnes  en  tôle,  de  l^ûiO,  assemblées  l'une  sur 
l'autre,  à  recouvrement  de  35  millimètres  et  rivées  (voy.  fig.  5  ).  Chaque 
couronne  ést  formée  de  douze  feuilles  de  tôle  de  I^GIO  de  longueur;  la 
première,  celle  du  haut,  a  3  millimètres  d'épaisseur  et  est  consolidée  par 
une  cornière  en  fer  9  (Ag.  1  )  -,  la  seconde  a  3  millimètres,  et  cette  épais- 
seur est  augmentée  de  1  millimètre  pour  chaque  couronne;  la  cinquième 
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a  donc  6  millimètres  et  les  rivets  d^assembtage  12  millimètres  de  dia* 
mètre,  tandis  qu'ils  n'ont  que  10  millimètres  pour  les  deux  premières 

couronnes. 

Le  fond  sphérique  de  ce  réservoir  est  compos»;  de  18  feuilles  de  tôle  do 
forme  trapézoïdale,  de  6  millimètres  d'épaisseur,  disposées  suivant  deux 
cercles  concentriques  ;  les  feuilles  du  cercle  extérieur  ont  l"/(50  de  lon- 
gueur, 1"61  de  grande  btse  el  0"8&5  de  petite  base;  celles  du  cerde 
intérieur  ont  1*450  de  longueur,  1"000  de  grande  base  sur  0"605  de 
petite  base. 

Ce  fond  sphériquo  est  relié  au  cnrp';  cylindrique  par  une  forte  comi^^e 
circulaire  E  (fig.  5),  de  10  niillinirtres  d'épaisseur,  et  des  rivets  de  18  mil- 
limètres de  diamètre.  Une  seconde  cornière  F/,  de  13  millimètres  d'épaï!;- 
seur,  rivée  avec  la  première  à  l'exli  i  ieur  du  it  scrvoir,  permet  de  lixer 
celui-ci  au  moyeu  des  boulons  t' sur  un  banc  K*  fondu  avec  des  nervures. 
Ce  banc  est  composé  de  douze  segments  bouicmnés  entre  eux,  de  façon  à 
former  un  siège  circulaire  repossot  par  une  laige  embase  sur  la  cou- 
ronne en  pierre  de  taille  du  château  d'eau. 

Dans  les  anciens  réservoirs,  les  jointsdescoioones  d*eau  sur  les  fonds  des 
réservoirs  sont  ditllciles  5  Hiire,  parce  que  souvent  les  brides  des  tuyaux 
lombcnl  justement  à  l'endroit  des  cloueurs  des  tôles  du  fond.  Cette  dif- 
ficulté est  encore  accrue  dans  les  réservoirs  à  fond  sphérique  où  les  ri- 
vets rayonnent,  et  où  les  brides  se  trouvent  placées  su  i  une  surface  gauche. 
Une  seule  place  présente  une  surface  fiMïile  aux  joints  dans  ces  résM^ 
voirs,  c*est  le  cercle  au  milieu  du  fond;  mais  lorsque  les  colonnes Terti- 
calés  sont  ainsi  placées,  la  légère  fle»on  que  prend  le  fond  sous  la  cbaige 
de  Teau  amène  la  ruptnm  de  ces  colonnes,  ou  tout  au  moins  des 
fuites  dans  les  joints  du  fond  de  réservoir,  parce  qu'elles  SOnl  încom- 
prcssibles  et  se  trouvent  ainsi  porter  toute  la  charge. 

Neusladt  et  Bonnefond  ont  supprimé  ces  inconvénients,  d'une 
part  en  disposant  les  joints  de  manière  à  rendre  les  colonnes  compres- 
sibles; et,  d'autre  part,  en  plaçant  simplement  au  fond  du  réservoir  une 
plaque  en  fonte  F  (fîg.  1  et  2)  de  1"20  de  diamètre,  recevant  les  brides 
de  toutes  les  colonnes  d'eau  qui  doivent  traverser  le  fond.  Cette  plaque 
est  fixée  au  milieu  du  résenoir  au  mojen  de  iMwlons  qui  serrent  les 
bords  des  tôles  du  fond  sphérique  sur  une  rotidelle  en  caoutcîiouc, 
laquelle  est  enferniée  dans  une  rainure  circulaire,  section  élargie  dans 
le  fond,  ménajïée  près  de  la  circonférence  de  la  plaque. 

Ce  joint  est  parfaitement  étauche,  et,  en  desserrant  les  boulons,  il  est 
facile  de  démonter  lu  plaque,  soit  pour  un  nettoyage  complet,  soit  pour 
une  réparation  du  réservoir. 

CflAOrFAGE  DE  l'eau  ET  COLONNES  DE  ciRcuL\TiON.  —  Lorsqu'on  n'cst  pas 
dans  l'intention  d'alimenter  les  tenders  à  l'eau  chaude,  le  chauffage  du 
château  d'eau  n'a  pour  but  que  d'empécber  l'eau  de  geler  dans  les  con- 
duites verticales  el  dans  le  réservoir. 
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Jusqu'ici,  à  part  les  appareils  réchauffeurs  que  nous  décrirons  plus 
]oio,  on  a  principalement  employé  des  appareils  dits  à  doeke,  dhsptiséi 
pour  cbauflTer  directement  Teau  des  réservoirs  au  moyen  d'une  drcula- 
tioo  d*eau  continue  endc  le  foumeau  et  le  n^servoir. 

Outre  différents  iiu  iinvénients  que  présente  la  construction  de  ces  ré- 
chniifTours.  comme  ia  nipturo  dp  !a  fonte  p^r  les  pe!<'es  on  par  I':icîion  du 
feu,  celte  tlispo<;ifion  man(|ue  son  but,  on  ce  fjn'elle  ne  ehaulle  que  tr»>s- 
médiocrement  i  eau  du  rés<Tvoir.  i)e  plus,  l'eau  chaude  ujoiilant  toujours 
^  à  la  surfoce  supérieure  dudit  réservoir,  et  les  colmmes  étant  éloignées  du 
rédiauffeur,  puisque,  comme  nous  Tavonsdit,  dans  ks  anciens  appareils 
on  ne  peut  les  placer  au  centre,  Teau  se  congèle  dans  Tintérieur  de  ces 
colonnes  et  provoque  ainsi  leur  rupture. 

Ces  inconvénients  sont  éviu's  par  MM.  Nensfadt  et  BonneAjnd ,  on  ne 
faisant  pins  circuk'r  Tt  an  dans  l'apfmreil  cJe  chaulKi^^e,  et  m  ^-rouriant 
tuules  U  àcoloiHies  autour  de  la  chemioée  F' du  fourneau,  qui  traverse  le 
centre  de  la  plaque  de  fond  F. 

L'apparml  de  chauffage  est  un  poêle  particulier  représenté  en  section 
%.  9  et  10.  Il  se  compose  d'une  cloche  en  fonte  G,  en  deux  parties 
réunies  par  desbootons;  cette  chxilie  renf-M  ine  la  grille  du  foyer  g,  et  est 
munie  de  deux  ouvertures  h  et  h';  celle  inférieure,  qui  donne  acc^s 
dans  le  cendrier,  reste  constamment  otiverfe  pour  laisser  l'air  pénétrer 
s<Dus  la  ^Till'':  l'ouverture  snin  rienre //  sert  an  cliargenien' ,  et  est  fiM  iiiée 
par  une  porte  g'  garnie  d'une  double  plaijue  destinée  à  la  garantir  de  la 
chaleur  directe  du  foyer.  La  fumée  passe  par  le  tuyau  C  et  se  rend  à  la 
conduite  F',  qui  traverse  le  réservoir. 

Le  massif  en  brique  H  est  disposé  pour  laisser  autour  de  la  cloclie  un 
espace  vide  dans  lequel  de  l'air  froid,  qtii  arrive  par  des  ouvertures  la- 
térales inférieures  î.  peut  circuler  et  s'y  é(  lianlî'er  an  cnnfae!  des  jiiirois 
du  foyer;  cet  air  s'échappe  dans  l'intérienr  du  château  (I  »mh  [),ir  d -s 
ouvertures  t',  plact'csde  chaque  côté  et  en  avant,  en  liaut<lu  inassil  .  CeLto 
circulation  tl'air  échautie  rapidement  la  chambre,  et  a  encore  I  avantage 
d*empécber  le  contact  do  foyer  en  fonte  avec  hi  brique,  ce  (jui  ferait 
brûler  la  cloche. 

Le  massif  H,  qui  emmagasine  une  grande  quantité  de  la  chaleur  du 
foyer,  est  consolidé  en  tous  s^  par  des  tirants  en  fer  j  boulonnés  aux 

armatures  en  fonte  /'. 

AiUonr  du  conduit  de  finnée  F' sont  proupées  les  colonnes  de  refonk?- 
ment,  de  disUibulion  et  de  trop-plein.  Ces  colonnes  sont  toutes  fixées^ 
comme  nous  l'avons  dit,  sur  ia  plmiue  en  fonte  F,  au  moyen  de  boulon* 
(voir  les  détails  fig.  2  et  Z)  et  d*anneaux  en  caoutchouc  serrés  par  ers 
boulons  dans  des  rainures  dreulaires  ménagées  de  fonte,  à  cet  effet, 
dans  l'épaisseur  de  la  plaque  F. 

Les  joints  des  tuyaux  dont  les  colonnes  sont  composées  sont  obtenus 
(fig.  h)  par  deux  boulons  qui  compriment  fortement  une  rondelle  en 
m»  14 
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caoutchouc  engagée  dans  les  goigac  dee  brides  correspoodaiites  des  deux 
tuyaux  à  péunir.  Ce  mode  d'assemblage  présente  le  double  avantage  d'un 
démontage  facile  et  celui  de  pouvoir  employer  des  luy:iu\  bruts  de 
fonte,  tandis  qij'uvpc  les  joints  h  brides  ordinaires  il  est  indispensable  de 
drcsbéi-  les  inides,  ce  qui  est  irèb-dispeiidieux,  et  d'employer  du  miiiiuin 
pour  le  joint,  ce  qui  rend  le  démontage  ditUcile. 

L'eau  esl  amenée  dans  le  résenw  par  une  conduite  soatnraine  «m 
fonte  1,  reliée  par  un  coude  qui  repose  sur  la  pierre  de  fondation  D',  avec 
la  colonne  verticale  l' formée  de  plusieurs  tuyaux;  le  dernier,  boulonné 
à  la  plaque  du  fond,  communique  avec  le  tube  1'.  qui  s'élève  au-dessua 
du  niveau  supérieur  du  réservoir. 

A  côté  de  cette  colonne  de  refoulement  est  montée,  exactement  de  la 
même  manière,  la  eulonne  de  Uop-jileiii  J,  munie  d'une  tubulure  de  vi- 
dange. A  cet  cHel,  le  tuyau  de  celle  colonne,  qui  s'asseiublc  avec  la  plaque 
du  fond,  est  fondu  avec  une  double  braocbe  J'  (li^.  1  et  3)«  réunie  éga- 
lement à  cette  plaque  pour  communiquer  avec  rinlérieur  du  réservoir. 

Celte  communication  est  fermée  par  un  clapet  A-,  en  fonte,  avec  gar- 
niture en  caoutchouc,  qui  assure  riicrméticilé  de  la  fermeture.  Ce  cla- 
pet, loiMju'il  esl  nf'wssaire  (le.  vider  le  réservoir,  est  manœuvré  de  l'in- 
térieur du  cliàkiui  d  eau  au  moyen  du  petit  \ (liant  à  manette  k\  fixé  à 
un  écrou  eu  broute  piisomiier,  de  façon  ù  ne  jmuvoir  Mi  déplacer  verti- 
calement, et  que  ce  soit,  au  contraire,  la  tige  liletée  k-  qui  soit  obligée 
d'eQectuer  ce  mouvement  pour  soulever  le  clapet  de  dessus  son  siège, 
ou  le  forcer  à  s'y  appliquer,  suivant  le  sens  du  mouvement  de  rotation 
communiqué  au  volant. 

A  une  quatri^me  tubulure,  ménagée  à  la  plaque  du  fond  F,  est  bou- 
lonnée la  colonne  de  distribution  K  (lig.  1  et  2),  qui  conduit  à  la  grue 
d'alimentation.  Un  panier  en  enivre  K'  recouvre  l'orifice  d'échappement 
ù  rinlérieur  du  réservoir,  aiiu  d  éviter  renlrainemeut  dans  la  conduite 
des  matières  m  suspension. 

Une  cinquième  ouverture  L  (6g.  2)  est  encore  ménagée  à  la  plaque  de 
fond  dans  l'attente  d'une  colonne  destinée  à  satisfaire  un  service  addition- 
nel ,  ouverture  bouchée  par  une  bride  pleine  lorsque  ce  service  n'existe  pas. 

Trois  robinets-clapets  L',  /  et  T,  à  fermeture  hermélique  en  caoutchouc, 
système  Ncustadl  et  Uunnefond  (1).  sont  appli(|ués  sur  ces  colonnes  pour 
les  besoins  du  sen  ice.  Celui  L'  porm -t  d'établir  une  communication  di- 
recte entre  la  conduite  de  refoulement  et  celle  de  distribution,  alUj  de 
pouvoir  au  besoin  éviter  le  passage  du  liquide  dans  le  réservoir.  Dansée 
cas,  naturellement,  les  robinets  (  et  V  sont  fermés. 

On  doit  avoir  remarqué  que,  par  les  dispositions  d'ensemble  et  de  dé- 
tails de  ce  r^rvoir,  les  Inconvénients  que  nous  avons  signalés  plus 

(t)  Nous  avons  donni  te  destsin  dé  co  robinet  dmns  le  xm'  vol.,  pl.  33.  Depuis,  les 
auteurs  ont  ajouté  une  disposition  de  gaide  arec  index  qui  perroei  de  raeonoaltn  la 
position  du  clapet  pour  Touverture  et  la  fermeture. 
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haut  sont  coinplélemeiit  évités;  en  eflet,  d'une  pari,  toutes  les  colonnes 
d'eau  ont  un  joint  fiidlo  et  Bisuré  sur  la  plaque  qui  se  place  ait 
centre  du  réaerroir,  sans  craindre  que  la  flexion  de  ce  fond  fasse  briser 
les  colonnes,  imisqu^elles  sont  rendues  assez  compressibles  par  leurs 
jointe  à  rondelle  en  caoutchouc;  d'autre  part,  Tappareil  de  chauffage, 
par  son  rayonnement  et  par  sa  circulation  d'air,  chauffe  sufiisamment  les 
colonnes  dVaii  ])Ia('ée«<  a^lpr^s,  et  qui  ciitouront  sa  cheminéL'  sur  toute 
leurluii^'ueur.  (  hianlau  réservoir,  la  siii'face  de  son  tond  riivoit  l'actiou  de 
l'air  chautré  dans  l'intérieur  du  château  d'eau;  il  est  traversé  par  la  che- 
minée du  poéie,  et,  de  plus,  fermé  et  entouré  d'une  enveloppe  en  bois  qui 
le  garantîtde  l'action  de  l'air  extérieur.  Ces  conditions,  jointes  à  la  grande 
masse  <f  eau  qu'il  présente  au  refirotssement,  erapôcbe  cette  eau  de  se 
congeler. 

GRtES-APPLIQUES  A  COL  TOURNANT, 

REpaÉSENTUEsi  PAR  LA  ri6.  41,  PL.  16,  BT  FlC.  1  ET  2,  PL.  47. 

Ainsi  que  nous  l'avons  dit  dans  notre  exposé,  l'appareil  qui  distribue 
l'eau  au  tender  de  la  locomotive  est«  ou  une  gme  hydraaliqite  à  colonne 
ou  une  grtie  applique.  Dans  le  premier  cas,  c'est  la  conduite  de  distribu- 
tion K  (llg.  1,  pl.  16)  qui  amène  l'eau  ;\  riiit.'n'PMr  de  la  colonne;  dans 
le  second,  on  établit  une  prise  d'eau  diicctciih^iit  sur  le  réservoir,  soit 
sur  la  paroi  cylindrique  qui  se  trouve  eu  rc^^ard  de  ia  voie,  coninie  l'in- 
dique la  disposition  ropréàtîiilcc  ti^'.  Il,  pl.  16,  soit  dans  le  fond  du  ré- 
servoir, comme  le  représente  la  tig.  1  de  la  pl.  17. 

Ces  deux  dispositions  sont  d'une  égaie  simplicité  et  la  manœuvre  en 
est  semblable,  mais  la  première  ofire  l'avantage  sur  la  seconde  de  s'ap- 
pliquer plus  aisément  sur  le  résen  oîr,  et  de  ne  point  exiger  pour  la  con- 
tenir  de  petite  tour  en  saillie  sur  le  eliùie.iu  d'eau. 

Dans  les  deux  rns,  le  but  cherché  j)ar  MM.  iNeustadt  et  Bniinc  f<)n<î  n  été 
altt'iiil,  celui  d'ell'ectucr  la  mami'uvre  du  clapet  de  revlrémili-  do  la 
grue,  et  de  garatilir  ce  clapet  de  la  gcléo  eu  le  plavaaL  à  i  auri  sans 
qu'il  soit  nécessaire  de  l'entourer  de  paille. 

Game  AFPUQiiB  rkpréseniI^e  ne.  11,  pl.  16.  Cette  grue  est  disposée 
de  la  manière  suivante  :  sur  la  paroi  cylindrique  du  réservoir  fi,  près 
de  ia  cornière  E  qui  relie  le  fond,  est  percée  une  ouverture  de  O^lôô, 
qui  reeoit  d'un  c'At',  à  l'intérieur  du  ri'servoir,  le  sié^e  en  foule  d'un 
clapet  7/1,  monté  à  charnière  pour  être  iiiaiKeiivré  en  deiiors  du  réser\'oir 
d'eau  [HIV  une  chaiiielte  flottante,  au  nioyeu  île  la  tijje  M  et  du  balan- 
cier M'.  L'oscillation  de  ce  levier  a  lieu  sur  une  chape  m',  fixée  sur  la 
cornière  e,  qui  consolide  la  partie  supérieure  du  réservoir.  Ce  clapet  est 
babitnellement  ouvert,  et  ne  doit  étrô  fermé  qu'en  cas  de  réparation  à 
b  grue. 

Du  côté  extérieur  de  l'ouvertiwe  pratiquée  à  la  paroi  du  réservoir,  est 
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fixée  la  tttbulurehorizontale  de  la  botte  N,  fondue  aussi  avec  une  tubulure 
Terticale  et  une  nervure  n,  qui  parmet  de  la  fixer  sur  le  diAteau 
d'eau.  Cette  hcnto  est  destinée  à  renfermer  !p  (  lapel  de  manœuvre  n',  qui 

repose  sur  un  sit-ge  circulaire  fornu^par  le  rel)ord  saillant  inti^rieurement 
de  la  tubulure  verliciile.  Ce  clapet  ost  en  fonte  avec  garniture  en  caout- 
chouc, et  sa  lii:e  N',  ram'-e  ù  !a  j>ai  lie  supérieuit;,  est  eng*.igt?c  dans  un 
guide  0,  rapporté  et  maintenu  en  place  par  le  couvercle  o'  de  la  boîte 
auquel  il  est  boulonné.  Une  enveloppe  en  bois  0,  fermée  par  un  oou- 
Tercle  muni  d'un  anneau  (X,  qui  permet  de  l'ouvrir  aisément,  garantit 
de  la  gelée  la  boîte  à  clapet,  laquelle  se  trouve  en  outre  déjà  abritée 
par  les  douves  en  bois  de  l'enveloppe  B'  du  réservoir. 

A  la  tubulure  verticale  de  cette  boîte  est  fixé  le  premier  tuyau  de  des- 
cente trcnu  P.  snuîonii  par  le  support  en  fonte  !*'  fixé  à  la  maçonnerie  du 
château  d'eau.  Le  se»»ni<l  tuyau  cou*!»'  <J  e«,(  i-i'uni  an  premier  an  moyen 
d  un  pressc-étoupc  /?,  lornianL  joint  compensateur,  et  permettant  en 
même  temps  au  bnis  distributeur  R  de  tourner  sur  la  cnpaudioe  (y,  A 
cet  effet,  le  tuyau  Q  est  fondu  avec  un  appendice  terminé  par  un  pivot 
qui  repose  sur  le  grain  d'acier  de  cette  crapaudine  fixée  au  château  d'eau. 

Le  Ih^s  h  est  en  cuivre  rouge  et  terminé  à  son  extrémité  paruncottde 
en  bronze  R',  sur  lequel  on  adapte  le  conduit  en  gi'ossc  toile  ou  en  cuir, 
qui  amène  1  eau  dans  le  panit  r  i!n  tender.  Ce  bras  est  soutenu,  vers  le 
milieu  de  sa  longueur,  par  un  (.iHier  qui  fait  [lartie  de  la  tringle  mé- 
plate en  fer  S,  reliée  au  pivut  fondu  avec  le  tuyau 

Air  ces  dispositions  le  bras  de  la  grue,  maintenu  d'une  manière  rigide, 
peut  cependant  tourner  aisément  dans  la  crapaudine  et  sur  le  tuyau  su- 
périeur 1",  entouré  par  le  presse^toupe  p. 

Ce  bras  n'a  besoin  de  tourner  que  d'un  quart  de  tour,  de  façon  à  le 
ramener  de  la  position  de  l'alimention,  qui  est  perpendiculaire  àla  voie, 
à  celle  qui  lui  est  {tarallèle,  (juaiid  la  ^M'ue  n'est  pas  en  service. 

Pour  signaler  la  nuit  à  remployé  la  jtositioa  du  bras,  dans  le  ca<;  où 
on  aurait  oublié  de  le  garer,  la  lanterne  S',  montée  sur  le  support  est 
pourvue  de  verres  de  deux  différentes  couleurs  sur  ses  faces  perpendi- 
culaires, et  elle  est  disposée  pour  tourner  simultanément  avec  le  bras. 
Dans  ce  but,  son  axe  est  muni  de  la  petite  poulie  à  gorge  s,  réunie  par 
une  chaînette  à  une  poulie  semblable  sf  qui  fait  partie  du  tuyau  de  des- 
cente 0,  mobile  avec  le  bras. 

La  manœuvre  dn  clapet  de  dislriiuUion  n'  est  elieetuée  du  tender  par 
le  chaulfcur,  qui  agit  à  cet  etiet  sur  le  petit  volant  à  manette  t),  au  moyen 
duquel  il  fiût  tourner  un  tomu  en  bronze  prisonnier  dans  un  sup|>ori  et 
fondu  avec  le  raccord  R'  du  bras.  Une  tige  filetée  r  traverse  cet  écrou; 
elle  est  prolongée  jusqu'au  tuyau  coudé  Q,  muni  d'un  supportrguide  q 
pour  la  reei  voir  et  l'empêcher  de  tourner,  en  lui  laissant  la  faculté  de  se 
mouvoir  dans  le  sens  de  la  innirneur  du  liras.  Cette  tige  est  reliét;  à  un 
petit  levier  r^,  calé  sur  un  axe  t,  muni  d'un  autre  levier  semblable  t% 
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dont  re\tn%iitf\  en  forme  fin  fourche.  (Miihrasse  le  bout  de  la  tige  verti- 
cale N',  au  somnicl  ilt-  larjncllc  osi  ti\/>  le  cl.ipfl  a' . 

Le  soulcvcuieiil  uu  i'abuisseiriciit  de  co  clapet,  qui  donne  passage  à 
Teau  contenue  dans  le  réservoir,  est  donc  obtenu  facultativement  à  la 
volonlé  du  chauffeur,  agissant,  comme  nous  l'avons  dit,  sur  la  pcngnée 
du  petit  volant  o  qui  se  trouve  à  sa  portée. 

GaoB  Am.tQUB  REiiiÉsFivi^E  FiG.  1  ET  2,  PL.  17.  —  Lcs  orgauBs  de  cette 
grue  applique  ne  diffèrent  do  celle  préc^'demmcnt  décrite  que  par  les 
dispositions  de  di^tails;  on  y  n-fromc  la  homlo.  du  fond  m  du  n'servoir  B; 
(■(■!lt;-ci  est  un  clapet  cirnilairii  inobilt;  veiticaleinent  au  mo\«  n  de  la 
tringle  M,  et  qui  repose  sur  un  siégo  boulonné  sur  le  tond  avec  la  bride 
du  premier  tuyau  de  descente  P. 

Une  tubulure  p,  avec  presse-étoupe  compensateur,  relie  ce  premier 
tuyau  avec  le  second  Q,  fondu  avec  un  patin  9,  destiné  à  fixer  rappareil 
à  Ja  maçonnerie  A  du  chûteau  dN  au,  et  avec  une  tubulure  q' ,  permettant 
d'établir  au  besoin  une  borne-fontaine  au-dt  ssousde  la  gnic  liydrauliqtie. 

Le  corps  de  grue  N  est  relié  au  tuyau  Q  par  le  tuyau  c ouipt  iisaleur  n 
avec  pres-ie-étoupp  forniaut  en  mèm*"  tctïips  rentre  de  pivotement 
pour  faire  tourner  la  gi  ue,  qui  repose  sur  la  orapaudiiie  Q'  li.véc  sur  le 
corbeau  en  luerre  de  (aille  a. 

Le  corps  de  la  grue  est  muni  d'une  tubulure  horizontale  à  laquelle  est 
fixé  extérieurement  le  bras  R,  et  qui  présente  intérieurement  une  saillie 
formant  le  siège  du  cla|)et  de  distribution  n'.  Un  regard  s\  fermé  |)ar 
nne  plaque  en  fonte,  est  ménagé  vis-à-vis  du  clapet  pour  permettre  de 
visiter  l'intérieur  de  la  boite  N, 

Le  bras  de  la  grue  est  traversé  au  centre  par  lu  tige  IS',  prolongée 
jusqu'au  coude  R',  qui  est  muni  d'un  écrou  r  destiné  à  recevoir  la  ma- 
nette t>  servant  à  la  manœuvre  du  clapet  n',  pour  l'admission  ou  rarrêt 
de  l'eau* 

Pour  soutenir  le  bras,  une  tige  de  suspension  S,  maintenue  par  une 

pièce  en  fer  à  tenons  fixés  sur  le  corbeau  a',  est  disposée  pour  entraîner 
l'axe  de  rotation  s,  (le  la  lanterne  s'.  Cfllf  ci  peut  aloi's  touincr  avec  le 
bras,  et  indiquer  sa  position  par  la  ditlérence  de  couleur  que  présentei:t 
les  verres  de  face  et  do  côté. 

Les  corbeaux  en  pierre  a  et  a',  supportés  en  saillie  sur  le  château 
d'eau,  forment  une  niche  qui  contient,  comme  on  te  remarque,  le  corps 
de  la  grue,  afin  de  le  mettre  à  l'abn  de  la  gelée. 

Toutefois,  conuiic  I.'  froid  pourrait  s'introduire  par  la  rainure  longilu- 
«liriale  pratiquée  dan^  la  niche  pour  permcîfre  le  mouvement  de  rotation 
(Ui  liras  d»'  ;:rue,  ce  bras  est  muni  d  uin- couronne  (),  reliée  [)ardoux 
pattes  y  à  la  boite  N,  et  s  a[ipli(piant  coiislaniinent  sur  la  rainure,  dt? 
manière  à  la  fermer;  cette  couronne  est  garnie  d'une  petite  porte  à 
coulisse  0',  qui  peut  s'enlever  facilement  lors(ju'oo  visite  l'intérieur  du 
corps  de  grue. 
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GRUES  A  GÛLON'NB  A  COL  TOURNANT  OU  A  COL  FIXE, 

MtnitoxTKKS  PAK  IIS  FIS.  3  KT  4  PB  LA  FL.  17. 

La  fi^.  3  indique  en  secliun  verlicule,  taile  par  Taxe  de  la  colouoe,  la 
disposition  spéciale  d'une  grue  à  cul  louinaut, 

La  fig.  h  est  une  vue  extérieure  de  la  téle  d'une  grue  à  col  fijce,  moa^ 
trant  le  mécanisme  de  renvoi  de  mouvement  pour  la  manœuvre  du  cla- 
pet ;  la  eonsiruction  du  pied  de  la  colonne  est  exactement  semblable 
à  celle  de  la  grue  à  col  tournant  représentée  fig.  3. 

Dans  ces  doux  appareils,  la  colonne  crptisc  ni  fonte  A  de  la  grue  est 
fondue  avec  nu  larçr  piiliii  ivlti^  par  (juatrn  nervures,  et  fixé  par  un  m»*me 
nombre  de  Ixniliuis  a  sur  un  socle  en  fonte  B.  I  n  massif  en  maçonnerie 
di^posé  en  contre-bas  de  la  voie  reçoit  ce  socle,  qui  recouvre  la  fosse 
contenant  la  botte  à  clapet,  reliée  au  tube  souterrain  d'arrivée  d'eau. 
Le  socle  en  fonte  est  muni  d'un  trou  d'homme,  fèrmé  par  une  plaque 
en  fonte  6,  permettant  de  descendre  dans  la  fosse  pour  visiter  la  partie 
inférieure  de  l'appareiL 

Cette  partie  se  comp(ïsp  de  la  hnlte  D  fnndiie  avec  le  tuyau  recourbé 
D',  réuni  pnr  des  boulons  à  la  colonne,  et  a\(  c  deux  tui)ulures  à  brides 
d  et  d\  [ii-rnirttant  de  relier  la  jçrue  avec  la  cuuUuile  d'arrivée  E,  sans 
raccords  spéciaux,  que  celte  conduite  se  présente  parallèlement  à  la  voie 
ou  transversalement. 

La  boite  0  est  fermée  par  un  couvercle  qui  sert  de  regard  pour  la 
visite  du  clapet  E'  qu'elle  contient.  Ce  couvercle  est  muni  d'un  presse- 
étoupe  pour  le  passage  de  la  tige  réunie  à  la  tige  princi()ale  de  com- 
maiHlc  F  par  im  manchon  f.  qui  porniet  de  la  nrmlre  indépendante  de 
celle  deniii'rc  eu  cas  de  ivparalion.  ('.c  niaii<  lion  isf  fondu  avec  un  [)elit 
bras  autjuel  est  reliée  la  tringle  de  manauvrc  y  du  robinet  de  vidange  g'. 

Par  cette  disposition,  lorsiiue  le  clapet  principal  de  distribution  E  est 
soulevé  par  la  tringle  P,  la  clef  du  robinet  de  vidange  se  fenne  et  l'eau 
de  la  conduite  E  peut  s'élever  au  sommet  de  la  colonne;  le  contraire 
a  lieu  naturellement  (|uand  le  clapet  est  descendu  sur  son  siège;  l'eau 
n'arrive  plus  dans  la  colonne,  et  ce  qu'elle  contient  peut  s'échappw  par 
le  robinet  de  vidange. 

Pour  éviter  les  pertes  d'eau  jvu-  e(  robinet,  il  est  ni'cessaire,  lorsqu'oti 
veut  jjrendre  de  l'eau,  qu'il  soit  touqdélement  fermé  avant  l  ouverlure 
du  clapet,  et,  lorsqu'on  cesse  d'en  prendre ,  qu'il  ne  commence  à  s'ou- 
vrir qu'après  la  fermeture  dudit  clapet;  dans  ce  but,  la  tige  f,  qui  relie 
ce  clapet  à  la  tringle  F,  est  assemblée  au  moyen  d'un  boulon  et  d'une 
coulisse,  laquelle  permet  un  certain  glissement  du  boulon,  et,  par  suite, 
un  temps  perdu,  pendant  lequel  le  robinet  se  ferme. 

Dans  la  grue  à  coL  fixe  (fig.  4),  la  tige  principale  F  s'élève  extérieure- 
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ment  le  long  de  la  colonne  pour  Tenir  s*assembter  avee  un  petit  levier  G 
à  deux  branches  en  retour  d^équerre;  la  branche  verticale  fixée  sur 
l'axe  û  en  dehors  du  bras  M,  est  terminée  par  um  coulisse  dans  la- 
quelle est  engagé  un  boulon  (|ui  la  relie  à  l<i  tige  G',  de  façon  à  laisser 

le  jeu  iKVossaire  à  rainpliUuli'  du  mouvement.  Cette  ti^e  c  l  fileU'o  à  son 
autre  extrémité,  et  traversin  un  écrou  prisonnier  dans  un  a|»|)enilicc  mé- 
nagé au  bras  M,  el  qui  tait  partie  de  la  manivelle  de  commande  m. 

En  faisant  tourner  cette  manivelle,  ou  déplace  dans  le  sens  do  son  axe 
la  tige  G',  et,  par  suite,  faisant  osciller  l'équerre  G,  on  él^ve  ou  on 
abaisse  fiicultativement,  suivant  le  sens  dans  lequel  on  tourne,  la  tige 
principale  F  et  avec  elle  le  clapet  de  distribution  E^ 

Cette  tige  est  d'ailleurs  bien  guidée  verticalement  par  un  collet  en 
bronze,  de  section  carrée  pour  éviter  fotit  iTiouvemont  de  rotation.  C.v  col- 
let est  monté  dans  le  support  //  liouloiiué  i'i  la  colonne,  ainsi  qu'on  peut  le 
remarqner  sur  la  tig.  3;  de  plu6,  j>our  iuditjuer  la  position  du  clapet,  deux 
aiguilles  h'  sont  disposées,  l'une  sur  la  colonne  et  l'autre  sur  la  lige;  cette 
dernière  aiguille,  étant  fixée  au  moyen  d*une  vis  de  serrage ,  peut  être 
réglée  aisément  de  manière  qu'elle  indique  bien  quand  le  clapet  est 
fermé  ou  ouv  ert.  Pour  régler  avec  exactitude  la  longueur  de  la  tige  F, 
elle  est  divisée  en  deux  parties  réunies  par  un  écrou  filets  inverses  k,  qui 
permet  de  rapprorlierou  d'éloigner  simultanément  les  deux  l)on(s  réunis. 

Ces  dispositions  sont  commune*;  ;\  In  grue  à  col  frf  et  ?>  In  ^rne  n  roi 
tournant.  Dans  celle  dernière  ,  riii;encemcnt  de  la  partie  supérieure 
diffère  essentiellement.  Ainsi  la  lige  F,  pour  se  relier  à  Téquerre  com- 
mandée par  la  tringle  û\  au  moyen  du  volant  m  et  de  son  écrou,  tra- 
verse les  deux  prcsse-éioupe  H  et  U';  le  premier  faisant  partie  delà 
colonne  .A,  et  le  second  du  corps  de  grue  I,  ajusté  dans  le  presse-étoupe 
ménagé  au  sommef  de  la  colonne. 

Ce  corjts  (le  ■,'nie  porte  une  tuljulure  1',  à  laquelle  est  boulonnée 
la  bride  du  lul>e  eu  cuivre  iM  tbrmunt  le  bras;  il  repose  et  tourne  sur 
une  bague  en  bronze  j,  disposée  au  fond  du  presse-étou()c,  cl  il  est 
fondu  avec  une  sorte  *de  chapelle  F,  terminée  par  un  pivot  ou  collet 
tourné  embrassé  par  un  guide  en  fonte  J,  lequel  est  fixé  à  la  colonne  qui 
porte»  fondu  avec  elle  ù  cet  effet,  un  petit  siège  A'  pour  le  recevoir. 
Cette  disposition  présente  une  £;nuida  solidité  et  assure  une  rigidité  par* 
faite  à  la  partie  tournante  de  la  grue. 

La  cliapello  sert,  comme  or»  le  remarque,  de  lof^enient  au  pres«e- 
étoupc  11  pour  le  passage  de  la  lige  F,  el  de  supporta  l'axe  t  du  retour 
d'équerre  G,  qui  actionne  verticalement  cette  tige  tout  en  pouvant  pivo- 
ter autour  d'elle  sans  lui  communiquer  son  mouvement  de  rotation. 

Le  bras  de  la  grue  est  consolidé  par  le  tirant  à  fourche  K,  monté  sur 
le  pivot  de  la  chapelle  avec  lequi^l  il  tourne,  et  qui  est  surmonté  de  la 
lanterne  K'.  î.es  branches  de  la  luurclie  de  ce  tirant  sont  boulonnées  à 
deux  oreilles  venues  de  fonte  avec  le  coude  en  bronze  M' qui  termine  le 
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bras,  et  au([uelon  adipte  la  cooduite  en  toile  L,  doimantaccèa  au  liquide 
dans  le  paaîer  du  tender. 

ATANTAOBS  J>B  CB6  ORVBS  A  COL  FIXE  BT  A.  COL  TOURNANT. 

Pnr  lu  (Icsi  ri[)iion  qui  préci'de,  cl  rt'x:uiit"n  (ig.  3  et  /|  delà  pl.  17, 
on  u  pu  se  rendre  compte  des  détails  de  construction  des  grues  à  col  fixe 
et  à  col  tournant  du  système  de  MM.  NeustadI  et  Bonnefond.  Les  avan- 
tagcs  qui  résultent  des  dispositions  générales  de  ces  appareils  d'alimea- 
tation  sont,  après  cette  étude,  làciles  à  apprécier.  Nous  pouvons  les 
r<^sumer  dans  les  considérations  qui  suivent  : 

1*>  Intro<luction  ou  arr^t  de  Peau  au  moyen  d'un  clapet  coniijue  ind^ 
pondant  de  la  f»rup,  interceptant  l'eau  avant  son  arriv.V»  dans  la  colonne. 
Ce  systt  1110  de  clapet,  avec  garniture  on  caoutchoiu  apjiuyant  à  platsur 
le  siéye,  présente  une  fermeture  liennéli(iue  cl  durable;  le  cône  para* 
bolique  adapté  à  la  partie  biférieurn  de  ce  clapet  supprime  les  coups  de 
bélier  dans  les  conduites,  même  quand  la  vitesse  de  Teau  y  est  grande. 

2*  Manœuvre  du  clapet  par  une  manette  placée  à  l'extrémité  du  bras 
de  la  grue,  et  qui  conmiande  en  même  temps  le  robinet  de  vidange  de 
la  colonne,  disposé  d'une  telle  manière,  qu'il  ne  s'ouvre  que  lorsque  le 
clafjct  d'introduction  d'eau  est  déjà  feniié,  et  «^r  ft>rme  avant  que  ce  cla- 
pet soit  ouvert.  Ce  robinet,  manoeuvré  mn>>\  auiturtatiquemont,  proi  tire 
en  hiver  une  vidange  complètement  assun  e  et  rapide  de  Ja  grue.  Kn  clé, 
la  suppression  de  la  vidange  est  obtenue  par  un  simple  déclanchement. 
L'attadie  à  coulisseau  du  clapet  limite  donc  ainsi  la  perte  d*eau ,  en 
hiver,  pour  la  vidange  de  la  grue,  à  la  capacité  même  de  cette  grue. 

3®  Le  clapet  de  la  priie  est  parfaitement  visitable;  il  sullU  do  fermer 
le  robinet  placé  à  l'embranclirment  de  In  conduite  d'arrivée  de  Ft  au,  et 
«l'enlever  la  placjue  de  regard  de  la  boîte  ù  clapet  t  au  bo'îoin.  le  (  aoiit- 
<  liouc  formant  la  garniture  du  cla[H't  peut  être  renouvelé  sur  [dace, 
entre  deux  trains,  sans  mettre  par  conséquent  la  grue  hors  de  service. 

k*  Le  corps  de  grue  peut  être,  au  besoin,  enlevé  en  entier  pour  être 
réparé  ou  visité,  sans  que  la  fermeture  du  robinet  placé  au  branchement 
de  la  conduite  d'amenée  d'eau  soit  lu'i cssaiie;  il  suffit  de  détacher  la 
clavette  reliant  le  clapet  à  la  tige  verticale  de  manœuvre  Cette  dispo* 
sition  rend  inutile  tout  autre  robinet  placé  au  pied  même  de  la  gnie. 

5"  Le  peu  d'es|)ace  néces<«iir(?  pour  Pinstallation  de  la  grue  et  de  la 
boîte  ù  clapet  avec  ses  trois  tubulures  d'attente  permettent  d'y  souder 
directement  la  conduite  d'amenée  d'eau  sans  aucun  contre^Mmde. 

6**  Des  écrous  placés  près  de  la  manivelle  de  manœuvre  limitent  les 
courses  du  clapet,  en  même  temps  quMIs  indiquent  an  mécanicien,  fiar 
leur  positicm,  que  le  nomlue  des  révolutions  nécessaires  pour  ouvrir  ou 
fermor  a  été  accompli. 

7**  Lne  aiguille  formant  indicateur  extérieur  tii's-appareat  frappe  la 
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vue  de  toute  personne  qui  passe,  même  à  distance  de  la  gi  uc,  et  montre 
que  le  clapet  est  fermé  et  que  le  robinet  de  vidange  est  ouvert. 

8«  Le  poids  total  de  la  nouvelle  grue  hydraulique  îi  colonne  et  ù  col 
fixe  n'est  que  de  610  kilog.,  dont  560  kilog.  de  foBte,  /i5  kikig.  de  fer  et 

5  Iviloff.  de  bron/e:  les  appareils  du  m**me  genre  ant<Menrement  connus 
ne  pî'sent  pas  moins  de  900  à  1,000  kilog.  Le  poids  total  de  la  nouvelle 
{rnie  hydraulique  à  colonne  et  à  col  tournant  n'est  que  de  1200  kilofr  , 
tandis  que  le  poids  des  anciens  appareils  atteint  jusqu'à  2200  kilog.  ;  une 
notable  économie  est  donc  obtenue  sur  le  prix  des  anciens  appareils. 

ORUE-RÉSERVOIK  AVEC  RÉCHAUFFEl'U  POUR  PAYS  TEMI^ÉIIKS, 
■KFléBBNTéB  PAl  LB8  WW.  5  A  8  DB  LA  PL>  47. 

La  fig.  5  ost  iHi»'  scclion  verticale  faite  i)ar  l'axe  di'  l'appareil  tout 
monté,  près  de  lu  voie,  le  bras  disposé  pour  ralimentution  du  leader. 

La  %.  6  représente  en  détail,  à  une  échelle  double  de  la  figure  pré- 
cédente, le  corps  de  la  grue^ppllque  et  son  clapet  de  prise  d*eau. 

La  fig.  7  est  une  seetiim  de  la  boite  renferinant  le  clapet  de  retenue  de 
Tean  dans  la  colonne  et  munie  du  robinet  de  vidange. 

La  fig.  6  est  une  section  horizontale  faite  suivant  la  I'f,'ne  3-4  de  la 
lig.  5,  et  indiquant  la  disposition  des  tube?  réchaufiîeurs  dans  la  colonne. 

RivSKiivoiR.  —  L'inspection  de  la  Ug.  5  lail  connaître  que  la  colonne  en 
fonte  A,  qui  supporte  le  réservoir  cylindrique  eu  tôle  B,  est  en  deux  par- 
ties wAiéôs  par  un  joint  à  brides  a.  L'appareil  dessiné  est  un  petit  modèle 
d*une  contenance  de  6  mëtres  cubes  seulement;  dans  le  grand  modèle, 
d'une  capacité  de  12  mètres  cul>cs,  la  colonne  e^^t  composée  de  trois  par^ 
ties  reliées  également  par  des  joints  à  brides.  Dans  les  deux  cas,  la  par- 
tie inférieure  présente  un  larp'  patin  ;\  qnnfre  bnmcbes  reliées  au  socle 
par  des  nervures,  et  fixé  par  uu  même  nombre  de  boulons  a'  ù  la  fusse 
en  maçonnerie  C. 

La  partie  supérieure  de  cette  colonne  est  fondue  avec  un  plateau  drcu- 
bûre,  relié  au  corps  cylindrique  par  huit  nervures,  formant  le  fond  du 
réservoir.  Ce  plateau  porte,  à  cet  effet,  un  petit  rebord  contre  lequel 
vient  s'appuvi^r  la  tôle  de  la  paroi  verticale,  reliée  au  fond  par  une  cor» 

mhre  en  fer  b  (voyez  le  d  •  ni!  tîg.  6). 

Le  réservoir  est  fermé  par  une  calotte  sphéri(|ue  en  tôle  R'  rivée  sur  le 
b«»rd  supérieur,  qui  est  consolidé  par  un  fer  d'an^lf  (  xtérieur  r«»!iaiit  eii 
uïénie  temps  un  petit  couronnement  b\  servant  à  roriienientalion  de 
ra])pareil.  I  n  trou  d'homme,  fermé  par  un  bouchon  autoclave  a,  permet 
la  visite  et  le  nettoyage  du  réservoir.  Un  bouchon  analogue  </,  et  pour 
les  mêmes  usages,  est  appliqué  au-dessus  du  socle  de  la  col<mne. 

L'intérieur  de  ce  socle  est  garni  d'un  foyer  en  lôK-  de  (ar  D,  fixé  à  une 
couronne  venue  de  fonte,  à  cet  elfct,  à  l'intérieur  de  ce  socio.  Ce  foyer 
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coiUenant  la  grille  inclinée  d,  soutenuo  ptu-  quatre  petites  équerrcs,  se 
charge  par  une  oQverlura  de  fonne  eliipticiuo,  fermée  par  la  porte  d' ;  son 
plafond  reçoit  les  quatre  tubes  de  fumée  E,  qui  y  sont  fixés  par  des  bagues. 
Les  extrémités  supérieures  de  ces  tubes  sont  reliées  do  la  même  façon 

à  une  plaque  e  (fig.  5  et  8),  boulonnée  au  fond  du  réservoir  au  moyen 
de  quatre  empattements  qui  laissent  entre  eux  des  vides  ('tahlissant  unn 
libre  communication  entre  le  réservoir  et  la  colonne  pour  la  circuiation 
dp  iVnii.  Cf»tto  même  plaque  c  reçoit  en  même  temps  la  chemijiée  K, 
dans  laquelle  aboutissent  les  tubes  de  fumée. 

Le  couvercle  du  réservoir  est  garni  d'une  petite  soupape  de  sûreté  f 
pour  réchappement  de  la  vapeur,  dans  le  cas  oîi  la  température  de  Feau 
se  trouverait  élevée  accidentellement  jusqu'à  en  produire.  Une  soupape 
reniflard  à  flotteur  f  est  encore  appliquée  sur  ce  couvercle  pour  faire 
l'ortifc  df  tro{>-pItMii.  C.vWo  soupape  doviont  inutile  quninl  l'eau  du  hnssin 
(pii  nliniciite  la  grue  n'atteint  paâ  uu  niveau  supérieur  à  la  hauteur  du 
lj<.)i(i  du  résnr\oir  B. 

L'eau  arrive  tlans  la  colonne  par  le  tuyau  coudé  G,  fondu  avec  un  patin 
au  moyen  duquel  il  repose  an  fond  de  la  fosse;  H  est  précédé  du  tuyau 
de  conduite  G,  muni  en  un  point  de  son  parcours  d'une  valve  d'arrêt. 

Le  coude  G  est  boulonné  à  ta  bride  de  la  boite  en  fonte  11  (fig.  5  et  7), 
contenant  lechpet  de  retenue,  qui  em|K'chel'cau chaude  de  redescendre 
dans  la  coiidiiiie  en  ras  d'.ibaissemeiit  du  niveau  de  l'eau  du  p;rand  réser- 
voir d'alimonfalion  de  la  fïare,  tout  en  laissiuU  ix  aiimoin^  liberlé  cnui- 
plMe  à  l'arrivée  de  l'eau  froide  à  rinlérieur  de  la  iiruc-c<>U>nnc.  C'est  un 
simple  clapet  en  cuir  enserré  entre  deux  plaques  de  métal  et  s'ouvrant 
à  charnière.  l]n  robinet  à  clef  est  en  outre  appliqué  à  cette  boUe  pour 
vider  complètement  le  réservoir  et  sa  colonne. 

Grue-api'lioue. —  Au  fond  du  réservoir  est  Oxé,  au  moyen  d'une  bride  et 
de  hoidons.  le  tuyau  de  descente  h  (fig.  5  et  6),  fondu  avec  un  rebord  qui 
est  dressé  pour  servir  d»»  siéiîe  au  clapet  h' .  Ce  tuyati  pénMre  par  sa  partie 
inférieure  dans  le  corps  de  [a  j2[rue  I,  et  l'étanehéilé  du  joint,  résultant 
de  la  pénétration,  est  assurée  par  lu  presse-étoupe  i. 

Le  corps  de  grue  est  fondu  avec  une  double  branche  verticale  servant 
d'attache  à  la  transmission  de  mouvement  du  clapet,  et  terminé  par  un 
pivot  qui  repose  sur  un  grain  d*acier  logé  dans  la  crapaudine  du  sup- 
port J.  Le  bras  H,  fixé  au  moyen  de  brides  et  de  ImuIoub  au  corps  de 
la  gi'ueet  relié  au  pivot  par  la  jambe  de  force  S,  est  donc  susceptible  de 
tourner,  ayant  eoinuu»  axe  de  rofafion  le  tuyau  de  deseente/4et  le  pivot  J. 
Le  bras,  tlans  sou  deuii-tour,  eiilnuue  la  lanlenie  au  moyen  d'une 
ciiainette  fixée  aux  poulies  $  et  s\  l'une  faisant  partie  du  corps  mobile 
de  la  grue  1,  et  l'autre  calée  sur  l'axe  même  de  la  lanterne  \  oelle^si  a  des 
verres  rouges  et  blancs  qui  indiquent  pendant  la  nuit  la  position  du  bras 
par  rapport  à  la  voie. 

Le  dapet  de  distribution  A'  est  en  fonte  avec  rondelle  en  caoutchouc 
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encastrée  pour  s'nppliqnrr  sur  le  siôçre:  trois  nervures  lui  servcfit 
guide  à  riiifëriour  du  tuyau  h.  11  est  relié  A  la  lige  verticale  j  qui  tra- 
verse le  presse-t'toupe  i',  el  reçoit  à  son  pxtu'mité  inférieure  un  petit 
manchon  clavetéj\  embra&sé  par  la  fourche  du  inouvunteni  de  sonnette  k, 
La  iiMUMsavn  du  clapet  t'affectue  de  dessus  le  tender  en  agissant  sur 
le  volant  à  manette  m,  muni  d*un  écron  tray^  par  l'extrémité  ftletée 
de  la  n.  Cette  tige,  placée  latéralement  et  ettérienrement  an  bras 
de  la  grue,  est  guidée  par  un  support  l  garni  de  coussinets  en  bronze  ; 
elle  est  reli'V  h  h  hranchn  verticale  du  mouvement  de  sonnette  k,  et 
reliii-ci,  comme  nous  l'avons  vu,  <\  la  tigf»j  du  clapet /i',  lequel  peut  ainsi 
être  ouvert  ou  fermé  à  volonté,  en  aiiissanl  dans  le  sens  convenable  SUT 
le  volant  de  manœuvre  placé  à  l'extrémilé  du  bras  de  la  grue. 

AVAMTACnS  sas  4|R(IB8>IÉSBH>TOtBa  A  itCHAniraUB. 

Les  appareils,  disposés  comme  on  vient  de  le  voir,  [)rt'sentent  les  avan- 
tages suivants,  trùs-appréciableâ  et  que  iic  présentcnl  pas  les  modèles 
antérieurs  : 

L'applkation  à  la  conduite  d'eau«  à  rintérieur  de  la  fosse,  du  clapet 
de  retenue  qui  permet  l'arrivée  de  Teau  lh»ide  tout  en  empêchant  Teau 

(  Itaude  de  retourner  dans  cx-uc.  conduite,  en  cas  d'abaissement  du  niveau 
de  l'eau  du  grand  réservoir  d'alimentation. 

2°  La  disposition  du  rérhaufibur  qui,  renfermé  dans  un  diamètre  aussi 
petit  quo  celui  de  rintérieur  de  la  (  olonne  eu  fonte  de  la  grue,  n'aug- 
mente pas  sensiblement  les  dimensions  de  l'appareil,  lequel  alors  n'est 
pas  susceptible  de  masquer  la  v<ue.  Entretien  facile  de  ce  réchauiéur 
comme  réparation,  ramonage  et  lavage;  au  besoin  remplacement  com* 
{Met  du  foyer  sans  démontage  de  l'appareil:  bonne  utilisaticii  de  la  cha- 
leur obtenue  par  l'application  du  système  tubulaire. 

3»  Le  réservoir  est  lîxé.  par  un  joint  facile  à  faire  et  à  entretenir,  sur 
un  fond  venu  de  fonte  avec  la  coloniK-  on  évite  ainsi  les  joints  nom- 
breux ipii  existent  dans  cette  partie  des  anciens  appareils  et  les  fuites 
qui  en  sont  les  conséquences. 

h°  La  grue-applique  ftcol  tournant  a  son  clapet  de  prise  d'eau  dans 
le  réservoir  même,  et  le  mécanisme  de  manœuvre  de  ce  clapet  est  placé 
à  l'extérieur,  dispositions  qui  avaient  été  cherchées  en  vain  jusqu'alors 
et  qui  ont  une  importance  extrême.  En  elTct,  de  ce  que  le  clapet  se  trouve 
placé  nu  point  d'aihnission  de  Peau  dans  la  grue-applique,  il  s'ensuit 
que  la  vidarif,'!-  coinfilrto  de  cette  p'ue  ap^^s  l'alimentalfon  est  assurée, 
et  l'on  met  ainsi,  par  les  temps  de  gelée,  toutes  ses  parties  à  l'abri  des 
ruptures. 

5*  Cette  bonne  disposition  se  trouve  complétée  par  la  position  exté- 
rieure du  mécanisme  de  manœuvre  du  clapet.  Si  le  mécanisme  de  ma- 
nœuvre était  placé  intérieurement,  l'eau  suintant  par  le  clapet  ou  s*égout- 
tant  du  corps  de  grue  après  l'alimentation  ne  manquerait  pas  de  venir 
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se  ooogeler  sur  ce  mécanisme  et  d'en  empêcher  l'artîculatioD;  il  serait 
d'une  visite  diflicile,  d'un  p^raissage  impossible,  et,  en  outre,  les  dépôts 
et  immondices  de  l'eau  viendraient  s'y  attnchor.  Le  niôcanismo  extérieur 
osf.  an  contraire,  à  l'abri  de  l'égout  do  l'cnu  ;  lo  cas  ('cht'ai)t.  les  gouttes 
d'eau  qui  viendnut^nf  s'y  congelor  pourraient  t'irc  enlevées  lacilement; 
enfin,  le  corps  de  grue,  avec  mécanisme  extérieur,  no  comporte  iuicuii 
joint  autre  que  celui  du  petit  presse-éloupe  pour  le  passage  de  la  lige  de 
manœuvre. 

6'  Outre  les  avantages  qui  in«in«itd'élre  indiqués,  la  nouvdie  grue- 
applique  présente  deux  améliorations  qui  ont  une  œrtaine  valeur  : 

d'abord ,  elle  est  munie  d'une  jaml>e  de  force  qui  fait  corps  avec  Tappa- 

rei!  et  ne  donne  pjis  lieu  aux  frottements  des  prties-apijliqucs  anciennes 
nuinies  d  une  jambe  de  force  avec  collier  de  friction;  ei)  second  lieu, 
la  lanterne  destinée  à  indiquer  la  position  du  bras  de  grue  est  mue  par 
un  mécanisme  à  poulies,  simple,  exact  et  d'un  fonctionnement  sûr. 

cALCOLS  RBUTiPS  A0  sidurFFBva  DANS  LES  «auBS  A  aéssavota. 

Nous  devons  à  l'obligeance  de  M.  Nenstadt  la  communication  des  cal- 
culs qui  suivent,  établis,  comme  on  le  verra,  pour  l  exécution  d'une 
grue-réservoir  de  plus  grandes  dimensions  que  celle  représentée  lig.  5, 
pl.  17.  .Nous  avons  pensé  qu'il  était  inutile  de  moditier  les  cbiffres,  les 
données  restant  tes  mêmes  quelle  que  soit  la  puissance  de  l'appareil  du 
réchaufleur;  il  n'y  a  donc  qu'à  changer,  dans  les  opérations  définitives,  les 
dimensions  cotées,  puisque  les  relations  existant  entre  les  surfaces  de 
cbaufle,  la  surfoce  de  la  grille  et  les  divers  organes  du  réchauffeur  doi- 
vent être  conservées. 

Los  conditions  à  remplir  dans  ce  genre  d'appareil  sont  : 

1"  De  maintenir  l'e.au  à  +  12°  dans  l'appareil  par  un  troid  de  —  20°, 
l'eau  arrivant  au  sortir  de  la  conduite  à  +  3"; 

2*  De  débiter  en  AS  minutes  un  volume  d'eau  nécessaire  à  ralimoiita* 
tlon  d'un  tender  d'une  contenance  de  k     %  soit  5,333  litres  par  heure. 

Avant  d'indiquer  la  puissance  c^dorifique  qu'il  est  nécessaire  que  l'ap- 
pareil développe  ()Our  satisfaire  à  ces  conditions,  il  est  bon  d'étudier 
d'alx>rd  la  perte  de  chaleur  due  au  rayonnement  et  au  contact  de  l'air 
avec  la  surface  de  rap|)arcil. 

PEBTB  de  aiALBUa  DVB  au  SArONNSlIEXT  ET  AD  CONTACT  DB  l'AIB.  — 

D'après  la  formulo  généniltï  de  M.  Dulong,  ta  perte  totale  de  chaleur  due  au 
rayonoemeot  et  au  contact  de  l'air  est  n^présentée  par 

H     R  +  A  —  »!«*(«'  —     +  w't''"^ 

M    perle  totale  pour  t  mclre  carré  et  pour  4  lieure; 

a  perle  émise  par  rayonnemeat  pour  4  laètre  carré  et  ea  4  heure  ; 

A  perte  due  au  contact  de  l'air  pour  4  métro  carré  et  pour  4  hearo  ; 
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a  lempëntore  de  renoetiite»        ici  ft  —  tkO*; 

l  excès  de  la  tompénlure  dn  corps  sur  celle  de  l'eiiceinle  ; 

a  nombre  con'îfnnf  =  <,0077; 

m  nombre  qui  clupend  do  la  nature  de  la  surfiice  du  corps  ; 

tu'  nombre  qui  varie  avec  la  forme  et  les  dimensions  du  corps. 

I«  Cherchons  d'abord  la  perte  due  à  ht  colonne  en  fonte  qui  contient  le  ré- 
chaufleur,  en  admettant  que  sa  aarface  extérieure  se  mainUenne  constamment 
^40*,  Gequirait<B>30; 

m.  pour  la  fonte,     414,7t  X  3,30  «a  il  4. 

On  aura  pour  R  —  ma*  (a'  —  4};  et,  en  remplaçant  les  lettres  par  leur  va- 
leur : 

K  «414  X  1,0077'"  (4,0037'"—  4J, 

Eiïecluant  les  calculs,  nous  avons  :  R  =  94  calories. 

Pour  la  valeur  de  A  on  a  :     \  fs»  m' 
et  m\  pour  un  cylindre  vertical  de  rayon  r  et  de  liauteur  A,  a  pour  valeur  : 

ici. .  r  —  0<"30  et  /i  •«»  4  mètres  (I)  ; 

et  t*'^  =  30''"^  =  67, 

Donc  A  =  2,14  X  G7  =  U3  calories; 

et   M  =  R  +  A  =  91  +  143  =»  2  J7  ciloripî  par  moire  carre  et  par  heure, 
et,  pour  les  9  mètres  carrés  de  surfkco  de  la  colonne,  337  X  0     S 133  ; 

soit,  en  nombre  rond,  1430  eafortet  de  perte  totale  par  heure  pour  ta  eo' 
loime  en  fonie, 

2'  Clieri'hant  ensuite  la  perte  due  au  ré>orvoir,  el  ob-ni  v;inl  qu  »  si-n  pnvnlupp  ^ 
on  bnis  '?],  nin-i  que  la  couche  d'air  intermédiaire,  conduit  tres-mal  la  cha- 
lour;  qu  en  conséquence  un  peut  asâigaor,  comme  ma:iimum,  une  température 
constante  de  4*  à  la  surface  extérieure, 

on  aura      4  «  ti,  et  m,  pour  le  bois,  »  1 24,72  x  3,6  es  449. 

Donc  U  =  44L>  X  -1,0077'"  [l,oa77**  —  4). 

Effectuant  les  calculs,  on  a  :  R  b  84«*''  54  ;  soit  S5  calories. 

(I)  Dins  l'ippan  il  rTr^^iné  pl.  47,  te  diamètre  de  la  colonne  est  de  0*1*00,  et  la  han- 
teur  également  de  4  mëircs. 

(3)  Notre  dewio  n'iadiqus  pas  d*«nv«l«ppef  miis  on  comin^iid  qu*il  est  très-facUe, 
avec  an  Mt  résorroir  de  forme  c^llodrUiae,  de  Aure  cette  apptieaiioo. 
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Pour  la  valeur  de  A  on  a  toujours  A  =»  m  <''*^'  ;  m' est  repneiseolé  de  ia  môme 
manière  que  dam  le  eu  précédent;  mais,  dans  rexpraiieii  de  sa  vaiev,  r  de- 
vient l'»375,  el  A     S"  600  (4)  ;  on  aura  donc  : 

«»'-0,l«itfo.7l6  +  -":^-^ii\  A,43  +  M-4.70; 

et  «♦•*3*  =  24'--"-*60; 

on  a  donc  A  —  4,70  X  60  »  85  calories; 

d'où   M  =  R  +  A  =  85  -h  83  =  no  calories  par  mètre  carré  et  par  heure, 

et,  pour  tes  44  métros  carrés  de  surface  cyliodrique  du  réservoir: 

470  X  44  »  S380  calories, 

perlf  totale  par  heure  powc  la  turface  cylindrique  du  rétenoir. 
3*  Pour  la  perte  duc  au  do«sus  sphérique  du  réservoir  : 

Admettant  1<>"  pour  la  température  constanto  de  sn  surface  o\lt''rit'uro  qui 
n  est  pas  garnie  do  boiâ,  ou  aura  (  ■=  30,  el  comme  m  pour  là  tôle  =  374, 

R     374  X  4,0077**  (4,007?'"  —  4); 

d'où  il  ^  374  X  0,?3  =  8G  calories. 

Pour  la  valeur  de  A,  on  aura,  dans  ce  cas  : 

m'  =  0,552  X  1 ,778  + 

r 

r,  rayon  de  la  âpbère,  est  égal  ici  à  4  ■"300. 

Donc  m'  —  0,852  X  4,776  +  ^  =  «,030; 

et  l*'*''ou  30****»  «67; 
d*oii  A  —  m'l*<"^  —  4,030  y  67  *  60  calories; 

par  suile  M  =  R  +  A     86  +  60  =■  4!»o  calories  jwr  mvlvv  carre  el  par  heure; 

el  po!ii-  Ifs  6  mètres  carrât  du  dessus  on  tôle.  455  x  6       930  ooloriet  de 
prrtp  pour  la  xurface  du  dessus  du  réservoir  el  par  heure, 
Kn  résumé,  ou  a  : 

40  94  30  calories,  perte  de  la  colonne  en  Tonle  ; 

t»  2360  calories,  perte  de  la  surface  cyKndrique  du  réservoir  ; 

3"     930  calories,  porte  du  doîssus  sphcriquo  de  ce  réservoir. 
Soit  en  nombre  rond  5'>')0  ralnries  de  prrtf  tninh  de  chaleur  due  au  rayonne* 
meut  et  au  contact  do  l'air  pour  tout  l  appareil  et  pour  une  /leure. 

Puissance  do  b£ghacfrur.  —  Prenant  rappareil  en  marche  et  porté 
àttno  température  de  +12»,  il  fout  que  la  puissance  du  réchauffeur 

(IJ  Dans  l'appareil  douioé,  le  (Uamètre  eit^ieur  du  réscrToirest  ecidement  d«  i^IbO, 
ei  sa  hanleor  de  S"*UO. 
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satisfasso  !;i  condition  du  porter  par  heure  de  -1-  3»  à  +  12**  le  cube 
d'eau  dcbiié,  soit  5,110  litres  à  élever  de  0°, 

OU  6,110^  X  0  s  AS,900  calories  à  produire  par  heure. 

Il  suflirait  que  le  réchaufleur  eût  une  puissance  de  /|6,U0Û  calories  à 
l'heure  si  Tappareil  ne  perdait  une  partie  de  sa  chaleur  :  1*  par  le  rayon- 
nement; 2^  par  le  contact  de  l'air  froid  avec  sa  surface  extérieure.* 

Cette  pei  ir  '  )  le  est  égale  à  environ  &,500  calories  pnr  heure  et  pour 
tout(^  la  surface  de  Tappareil,  comme  nous  l'avons  vu  plus  haut. 

l'ar  suilp  du  refroid issenienf,  le  r(''f}inu (four  aura  donc  à  fournir,  à 
l'heure,  /|6,U*J()  +  5,500  (  alorie:»,  soit  jl,i>(JU  calories. 

Le  réchaulleur  a  7  jui  lrcs  carrés  de  surface  totale  de  chauflfe  et 
12<-5i'50  de  surface  de  grille.  Les  générateurs  tukulaires  établis  aujour- 
d'hui dans  des  conditions  analogues  de  surface  de  chauffe,  de  grille  et 
de  cheminée,  produisent  au  moins  15  kilog.  de  vapeur  à  6  atmosphères 
par  nitire  de  surface  de  chauiïe  et  pur  heure,  en  consommant  1  kilog. 
de  charbon  par  8  ou  0  kilog.  d'eau  vaporisée. 

En  a*lniPltant  p<jur  une  surface  de  (  liiuitlt'  vfrtîraîe,  du  j^eru-e  de  (•elle 
du  n'eliauiVt^ur  dont  il  est  qu*  bliori,  une  proiluclioii  nioindre,  soit  de 
12  kilog.  de  vapeur  ù  G  atmosphères  par  mètre  superficiel,  et  remar- 
quant que  la  vapeur  à  6  atmosphères  on  à  160*  contient  655  calories  par 
kilog*,  on  aurait  12''  X  655*  =  7860*  par  mètre  superficiel  et  par  heure, 
et  pour  les  7  mètres  de  surface  de  chauffe  de  l'appareil  une  producUun 
totale  de 

7360*  X  7"     =  55,020  calories  par  heure. 

Or,  Il  a  été  établi  plus  haut  qu'une  production  de  51,500*  à  l'heure 

était  suH!<>nnte  pour  remplir  les  (onditions  énoncée^;. 

Il  reste  à  examiner  si  la  surface  de  grille  est  suHisantc. 

D'après  les  considérations  qui  précèdent,  1  kilogramme  de  charbon 
bn'dé  produit,  au  minimum,  8  kiloiiraunues  di'  vapeur  ?>  6  atiniis|)hè- 
res,  ou,  en  d'autres  tenues,  la  surlacc  de  chuutlo  de  l'appareil  utilise 

655*       —  5240  calories, 

sur  7&00  déveIo|q>ées  par  la  combustion  de  1  kilogramme  de  charbon  ; 
d*où  résulte  une  consommation  de  10^5  de  charbon  brûlé  par  heure 

pour  la  production  totale  admise  de  55,020  calories  à  l'heure. 

La  grille  a  une  surface  de  12''  i- 6,  i\  devra  s'y  brûler  C'Sii  par  déci- 
mètre superficiel.  cond)ustion  évidemment  facile  pour  un  lirap'  tel  qu'il 
est  établi  danfi  In  pruc-réservoir.  Lu  etiet,  dans  les  gi  iicraleurs  tuhulaires 
ordinaires,  on  brûle  gt-néralement  1  kilog.  de  charbon  par  décimètre 
superficiel  de  grille  avec  un  tirage  moins  direct. 

11.  Pedet  admet  d'ailleurs  que  l'on  peut  brûler  jiLsqu'à  1^5  de  cbaiv 
bon  par  décimètre  carré  de  grille  sans  le  secourt  d'qn  tirage  artiflcieL 
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RÉSERVOIR  ET  APPAREILS  DE  DISTRIfiCTION 

POUK  L'ALIIIKICTATION  DBS  LOCOHOTIVBS  DAKS  LS8  PATS  PMIDS. 

Les  appareils  de  dislribution  d'eaa  usités  dans  les  pays  tempérés  pré- 

senterniont  de  grands  inconvénients,  et  seraient  même  tout  à  fait  inap- 
plicables dans  les  pays  froids,  où  il  est  nécessaire  d'alimenter  les  tenders 

avec  de  l'eau  chaude. 

Dans  ces  pays,  il  est  imlispensablc  (r<-tablîr  des  appareils  que  la  f;eléc 
ne  puisse  détruire  ni  einprchcrde  font  Uonner,  et  qui  soient  d'ailleurs 
disposés  comme  il  est  dit  fjour  donner  de  l'eau  chaude.  Avant  de  dé- 
crire ces  appareils  spéciaux,  disons  ,  dans  quels  cas  il  convient  de  les 
employer. 

Pour  les  points  importants  de  prise  d*eau,  deux  grands  réservoirs 
(fig.  1 ,  pl.  18)  placés  sur  un  château  d*eau  et  réchauffés  par  un  apparril 
capable  de  maintenir  l'eau  à  une  température  de  8"  à  15<>  sont  installés 
au  point  jup(l'  le  plus  favorable  comme  service  et  situation.  La  machine 
lixe  élévafoire  peut  être  au  besoin  installée  dans  rinlérieur  du  château 
d'eau,  l'n  faisanl  usage  d'un  tel  réservoir,  comme  il  se  trou venit  !i;»!urel- 
lenifiii  ti.<p  éloi;.'né  de  la  voie  pour  recevoir  une  grue-appli(jue,  la  dis- 
tribution dans  ce  cas  devrait  avoir  lieu  au  moyen  d'une  prue-réscrvoir 
à  réchaulfeur  d'une  disposition  spéciale  (comme  celle  représentée  fig.  /i, 
pl.  18)  qui,  recevant  Teau  de  8<>  à  15»,  la  distribuerait  aux  tenders  &  la 
température  de  50«  environ. 

Pour  les  points  secondaires  de  prise  d'eau  oik  Ton  n'a  besoin  que  d'un 
apper^'il  de  distribution  de  chaque  côté  delà  voie,  on  place  en  tête  et  en 
queue  de  la  station,  de  côté  et  d'autre,  un  réservoir  sur  château  d'eau 
2.  pl,  18)  avec  grue-applique  sp^'TÎale  et  appareil  rérhaufFeur  suffi- 
sant i)uur  alimenter  les  icnders  avec  do  l'eau  cbaudc  de  la  température 
de  50«. 

Au  besoin,  et  [m' économie,  l'un  des  deux  réservoirs  sur  château  d'eau 
pouiraitétre  remplacé  par  une  gruc-réâorvoir  du  genre  de  celle  (tig.  k) 
dont  nous  parlions  plus  haut. 

CHATEAU  D'EAU  A  DOUBLE  RÉSERVOIR  CHAUFFÉ, 

aSPlVSBKTB  PIG.  4,  PL.  48. 

Le  château  d'eau  est  de  forme  rectangulaire  avec  pans  coupés  k  ftS", 
langentieliement  à  la  plus  grande  base  des  réservoirs.  Les  parties  des  ré- 
servoirs qui  ne  r''[>om'rit  pas  sur  les  murs  du  château  d'eau  sont  suppor- 
tées par  une  vouic  (jui  s'appuie  sur  ces  murs,  couvenablement  coosoU- 
dus  uu  uiuyeu  de  piliers  intérieurs. 
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Les  deux  réservoirs  B  et  B'  sodI  à  fond  sphérique  monté  sur  couronne 
en  fonte  b  ;  leur  construction  est  du  reste  en  tout  semblable  à  celle  du 
réservoir  dessiné  pl.  16,  et  décrit  en  détail  pages  207  et  suivantes. 

L'appareil  do  chaiiffiipi'  r^t  rom|>osé  d'une  clmiidit're  eylindrique  on 
tôle  C,  de  I'^dO  de  diamètre  inlérieur,  dont  le  coiitrc  est  occupé  par  une 
chambre  C,  de  0"900  de  diamètre,  qui  reçoit  à  sii  partie  inférieure  la 
grille  du  foyer  e.  Ce  foyer  est  alimenté  de  combustible,  que  l'on  charge 
par  la  porte  et  Tair  pénètre  sous  la  grille  par  un  canal  ménagé  k 
cet  efTet  da»  la  maçonnerie  du  socle  qui  supporte  rappareil. 

Los  produits  de  la  corobustion  se  rendent  par  les  tuyaux  D  et  IX  dans 
les  faux  fonds  E  et  F/,  formant  boîtes  à  fumée  et  appliqués  sous  les 
résorvoirs  ;  ils  y  circulont  pour  s'échapper  vers  la  circonférence  par  los 
tubes  F,  (jui  régnent  sur  toute  la  hanfeur  des  r<''sorvoir«.  Ces  tubes  sont 
groupés  en  faisceau,  pour  se  rapprocher  ù  leurs  extréniilési  supérieures 
et  se  réunir  à  une  plaque  circulaire  /*,  fixée  par  des  équerres  à  la  hotte  F', 
dans  laquelle  ils  débouchent  {  cdle-ci  est  surmontée  de  la  cheminée  d'ap- 
pel qui  donne  issue  à  la  fumée  et  au  gaz  échappés  à  la  combustion.  Des 
registres  à  papillon  d  et  </'  sont  appliqués  sur  les  conduits  D  et  IK,  pour 
régler  le  tirage  du  foyer  et  répartir  oonvenablemenl  le  chauffùfîo  sous  les 
deux  réservoirs.  La  circulation  de  l'eau  est  établie  entre  ces  réservoirs 
et  l'appareil  de  cliaufi'age  par  deux  conduits  €,  en  communication  avec 
les  fonds  des  premiers  et  le  plafond  du  second. 

Une  enveloppe  en  bois  G  surmontée  d'une  toiture  G^  composée  de 
poutrelles  en  bois  et  de  planches  recouvertes  de  zinc,  garantit  les  réser- 
voirs du  (  ontact  direct  de  Tair  ambiant. 

Enfin  l'intérieur  du  château  d'eau  présente  une  capacité  plus  que 
suffisante  pour  recevoir  au  l)esoin  la  pompe  g,  qui  élève  l'eau  dans  les 
réscr\oirs  au  moyen  du  tuyau  g'.  Celle  pompe  est  actionnée  par  le 
piston  du  cylindre  à  vapeur  /t,  alimenté  par  le  générateur  de  vap<:ur  H. 

Pour  établir  une  cifciilation  oonUnue  de  Peau  entre  les  réservoirs  et 
l'appareil  récliauffeur*  des  dispositions  spéciales  sont  appliquées.  Nous  les 
ferons  connaiire  en  décrivant  le  réservoir  chautl'é  avec  grue-applique  re- 
présenté fig.  2,  et  la  grue-véservoir  à  récbauffeur  fig.  4. 

RÉSERVOIR  CHAUFFÉ  AVEC  GRflE-APPUQnB, 

REPBÉSENTb  PAK  LES  ïlii.  2  KT  3  DE  LA  PL.  48. 

On  doit  reconnaître  i  Finspection  de  ces  figures  que  les  dispositions 
générales  de  cet  appareil  sont  semblables  à  celles  du  château  d'eau  que 
nous  venons  de  décrire,  si  ce  n*est  qu*il  ne  supporte  qu'un  seul  réser- 
voir et  qu'il  est  muni  d'une  grue-applique.  On  y  retrouve,  avec  quel- 
ques petites  niodincations,  le  réchaulfour  G  garni  de  sa  chambre  de 
combustion    et  de  son  foyer  c. 

uv*  1$ 
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Le  rdsei'voit*  à  i'und  spbérique  B,  d'une  capacité  de  100  rnèlfes  cubes, 
est  muni  élément  de  six  uûm  de  fomée  F,  qui  prennent  les  produits 
de  la  combustion  répandus  dans  la  chambre  E,  et  les  conduisent  dans  la 
hotte  F',  et  de  là  à  Tair  libre  sous  l'aspiration  de  lu  clieniinéc  d'uppul 

L'eau  froide  arrive  du  bassin  alimentaire  ou  de  la  macbine  Axe  dans 
le  rrsiTvoir  parla  colonno  ;/',  qui  déhoïklic  à  sa  partie  supt^riouro.  Cette 
colonne  est  reliée  à  la  conduite  d'ariivéo  par  un  [ircsse-t'Ioupo  /;  for- 
mant joint  componsatcav,  ot  olle  est  munie  d'uiic  valve  n'  pcrnieUant 
l'arrêt  facultatif,  ainsi  que  d'une  piise  d  eau  extérieure  avec  robinet  0, 
pour  les  besoins  du  service. 

Une  seconde  colonne  de  même  construction  et  disposée  également 
à  l'intérieur  du  chftteau  d*eau,  mais  débouchant  au  niveau  du  fond  spbé- 
rique, est  disposée  comme  prise  d'eau  cbaude  pour  l'alimentation  d'une 
grup-réservoir  pincée  non  loin  du  cbûteau  d'eau. 

I.o  r('scrvoir  est  muni,  comme  dans  TapiMireil  rej»n'M  ntt'-  planche  16, 
d  une  coloiine  de  trop-plein  N  avec  tubulure  de  vidange  fermée  par 
un  clapet  p'.  La  manœuvre  de  ce  clapet  est  etiectuée  au  moyen  de  deux 
chaînettes  q  et  9',  attachées  aux  extrémités  d*un  petit  balancier  Q. 

La  circulation  de  l'eau  est  établie  entre  le  réchauflèur  et  le  r^ervoir, 
d*ttne  pert,  au  moyen  du  tube  qui  permet  à  l'eau  chaude  et  à  la 
vapeur,  en  soulevant  la  petite  soupape  e,  de  s'élever  dans  le  réser>oir; 
et,  d'antre  part,  ^  l'aide  du  tuyau  I,  qui  conduit  l'eau  moins  cbaude  à  la 
partie  inférieure  du  n'chaull'eur,  au  eontnet  direct  du  foyer.  Des  paniers 
métalliques  recouvrent  toutes  les  tubulures  de  circulation  et  de  prise 
d'eau,  afm  d'éviter  que  les  matières  eu  suspension  eugorgentles  conduits 
ou  passent  dans  le  lender. 

1^  grue-applique  a  ton  point  de  prise  d*eau  j  sur  le  réchauffeur,  son 
bras  ]  est  disposé  sur  le  côté  du  cbâteau  d'eau  qui  fait  face  à  la  voie, 
dans  une  ouverture  pratiquée  à  cet  effet  ;  ce  bras  est  monté  à  articula- 
tion, de  façon  i\  pouvoir  pivoter  pour  passer  de  la  position  verticale  à 
celle  horizontale  et  vice  versa. 

QuatKl  ce  bras  est  horizontal,  pour  Talimcntation,  il  est  soutenu  par  la 
chidne  l  attachée  à  Tintérieur  du  château  d*eau.  Quand*  contrairement, 
le  service  est  achevé  et  qu'il  convient  de  ranger  le  bras,  on  le  soulève 
en  tirant  sur  cette  cbaône,  et  le  contre-poids  P  qui  lui  fait  équilibre  le  ra- 
mène dans  la  position  verticale*  Dans  ce  cas,  l'ouverture  ménagée  dans 
l'épaisseur  du  château  d'eau  est  formée  par  une  porte  en  bois  G'. 

La  nianiruvre  de  la  p^rue-applique  et  le  fonclioimement  de  tout  l'ap- 
jmreil  éumt  eu  tout  semblables  ù  ceux  de  la  gnte-riscrvoir  à  rèchnulJ'eur, 
qui  est  représentée  sur  une  plus  grande  échelle  par  les  fig.  4  à  6,  nous 
décrirons  d'abord  cet  appareil,  et  les  détaib  que  nous  en  donnerons  Gom« 
plèteiont  ce  que  peut  avoir  de  trop  succinct  la  description  qui  précède. 

Lfi  poids  total  du  réservoir  de  100  mitres  cubes  avec  réehau^eur  et  ^rue^ 
i^pplique  est  d'environ  12500  kilogrammes* 
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GRCli-IlÉSEU\OIU  A  llÉCUAUFFEtU, 
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La  fig.  k  représente  cet  appareil  en  section  veirtjcaie  hhe  par  Taxe. 

Les  fig.  5  et  6  sont  deu&  sections  horizontales  :  la  (uremière  &ife  sul* 
vant  ia  ligne  1-2,  et  la  seconde  par  la  ligne  3-Zt. 

Le  récliauffeur  composé,  comme  dans  les  deux  précédents  appareils 
décrits,  d'un  corps  en  tôle  C  h  double  enveloppe,  formant  une  capacité 
intérieure  C  avec  foyer  muni  de  sa  ^'l  ille  ( ,  cl  d'un  gueularil  en  fonte  c' 
(fig.  6)  i>our  le  chargement  du  combustible.  Le  fond  repose  sur  uno 
plaque  en  fonte  a  lx)uIonuée  sur  la  pierre  de  fondation,  et  reliée  au  corps 
cylindri(iue  par  (juatre  contre-forts  a',  en  fer  d'angle,  qui  y  aontrîvéSi 

Le  réservoir  d'eau  B  est  à  fond  sphérique,  relié  avec  le  eorps  du  ré- 
ciiaulTeur  par  une  capacité  tronc  conique  renversé  formant  la  boite  à 
fumée  E.  Quatre  tuyaux  en  fonte  F  partent  de  celle  boîte  pour  s'élever 
verticalement  à  l'intérieur  du  réservoir  et  déljoueher  dans  le  chapeau  de 
recouvrement  F',  surnionté  de  ia  cheminée  d'apiMil  f. 

L'eau  froide  arrive  de  la  conduite  souterraine  par  une  colonne  verti- 
cale en  fonte  g',  qui  aboutit  au  fond  du  réservoir  oà  elle  est  munie  d'an 
clapet  de  retenue  monté  à  diamière.  La  réunion  de  cette  colonne  d'ar* 
fivée  de  Teau  aveo  la  conduite  souterraine,  sur  la  plaque  d'assise  en 
fonte  a,  est  eflcctuée  par  un  prosse-étoupo  compensateur. 

La  circulation  de  l'eau  du  réservoir  dans  le  réchaiiil'eur,  pour  produire 
son  échaufTcmcnt  régulier,  a  lieu  par  la  distribution  des  deux  tuyaux  I 
ete:  le  premier,  pour  la  desreitle  de  l'eau  froide,  prenant  naissance  au 
fond  du  réservoir  cl  uliOuLissanl  au  foyer  du  réchauUour;  le  second 
pour  l'échappement  de  l'eau  chaude  et  de  la  vapeur,  est  d*un  diamètre 
beaucoup  plus  petit  que  le  précédent;  il  relie  te  fond  du  réservoir  avec 
le  plafond  du  rédiauffeur  et  est  muni  d'une  soupape  e',  que  l'on  chargé 
plus  ou  moins,  suivant  le  degré  de  chaleur  que  l'on  veut  donner  à  l'eau 
contenue  dans  le  réchauH'eur. 

Pour  empêcher  l'eau  eliaudc  de  remonter  par  le  tuyau  de  descente  de 
l'eau  froide  I,  à  la  parliu  iiilcricure  de  celui-ci  est  appliqué  un  clapet 
flotteur  i,  qui,  tout  en  laissant  descendre  l'eau  froide,  évite  l'inconvé- 
nient  signalé. 

La  prise  d'eau  j  (fig.  h  et  5)  du  bras  de  grue  sur  le  léchauffeur  est 
reliée  à  la  boite  en  fonte /  qui  reçoit  le  bras  J»  par  un  presse-étoupe  h, 

lequel  permet,  conjointement  avec  le  support  à  tourillon  k\  d'abaisser 

borizontakMnent  ce  bras  pour  l'alimentation  (ainsi  qu'on  le  voit  fi^.  5), 
et  de  le  relever  ensuite  verticalenienl  dans  la  position  représentée  tig. 
Cetle  manœuvre  e&l  effectuée  à  l'aide  des  chaînes  lQil\  et  des  poulies 
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(le  renvoi  l* ,  la  dmhm  l  ne  supportant  le  bras  de  la  grue  que  lorsqu'il 
est  placé  liorizonluleinent. 

Le  dapel  de  prise  d*eaa  m  (flg.  5)  de  cette  grue  se  manœuvre  du  ten< 
der  au  moyen  d'une  tige  filetée  actionnée  par  la  manivelle  m'. 

A  l'enveloppe  en  bois  G,  disposée  pour  prévenir  le  froid  et  éviter  la 
pwte  du  calorique,  est  pmtiquée  une  porte  G*  (fig.  h  et  5)  que  Ton  ouvre 
pour  abusso*  le  bras  de  grue,  et  que  Von  ferme  aussitôt  a{«ès  Talimen- 
tation. 

F0MCT10NNB>it£NT  BT  AYAKIAOBS  PBINaPAUX  DB  L'APPABSU.. 

Nous  avons  néglip»'  <]<'  nom  anvter  mv  le  fonctionncmcnf  des  deux 
appareils  précédemment  décrits  pour  ralimenlalion  de  l'eau  des  loeonio- 
tives  dans  les  pays  froids,  alin  d'éviter  les  répétitions;  ayant  eu  le  soin 
d'indiquer  par  les  mêmes  lettres  les  organes  de  même  nature,  ce  que 
nous  allrnis  dire  sur  ce  dernier  appareil  peut  donc  élément  s'appliquer 
aux  deux  autres. 

Le  combustible  est  introduit  par  le  gueulard  e'  sur  la  grille  c;  la  fu- 
mée se  rend  dans  la  chambre  E,  traverse  le  réservoir  en  circulant  dans 
les  tubes  F,  s'échappe  à  l'intérieur  de  la  calotte  de  recouvrement  F',  et 
de  là  dans  l'air  libre  par  la  cheminée  d  ap[K'l  f  qui  termine  cette  ealoîfe. 

L'eau  froide  qui  alimente  l'appareil  arrive  au  fond  du  réservoir  par  la 
colonne  ascensionnelle  g',  que  sa  position  à  l'intérieur  de  l'enveloppe  en 
bois  (flg.  6)  ou  du  château  d'eau  (fig.  2)  préserve  du  froid. 

Le  clapet  à  charnière  qui  ferme  cette  colonne  sur  le  fond  du  réservoir 
a  pour  but  d'empêcher  Veau  de  s'écouler  par  cette  colonne,  dans  le  cas 
où  le  niveau  de  cette  eau  deviendrait  supérieur  à  celui  du  bassin  qui  ali- 
mente l'appareil.  Cette  disposition  a  pour  but  de  ronservcr  l'eau  chaude 
produite  par  le  réchautteur,  et  d'assurer  dans  ra[)pareil  la  plus  grande 
contenance  possible  d'eau  eu  égard  au  niveau  du  bassin  qui  l'alimente. 

L*eaa  chaude  ou  la  vapeur  tendent  à  gagner  la  partie  supérieure  du 
réehauffeur,  puis  à  s'introduire  dans  le  réservoir  en  soulevant  le  clapet  e', 
fermant  le  tuyau  de  petit  diam«>tre  e,  qui  met  en  communication  le  ré- 
chauiïeuravee  le  réservoir.  Au  fur  et  à  mesure  que  l'eau  s'introduit  dans 
celui-ci,  elle  est  remplacée  dans  le  rérhnufTeur  par  de  l'ean  froide  ou 
moins  chaude,  qui  du  réservoir  descend  au  niveau  de  la  grille  du  foyer 
par  le  tuyau  I. 

11  résulte  de  ces  combinaisons  que  l'eau  la  plus  chaude  se  trouve  tou- 
jours contenue  dans  la  partie  supérieure  du  récbaufléur;  or,  comme 
c'est  sur  cette  partie  que  se  trouve  la  prise  d'eau  j  du  bras  de  grue  J  pour 
ralimentation,  toute  l'eau  chaude  contenue  dans  le  réchautTeur  (>*  ut  pas- 
ser dans  le  tender,  pour  être  successivement  remplîicée  dans  ce  réchauf- 
feur par  l'eau  moins  chaude  du  réservoir.  Enfin,  cette  eau  est  restituée 
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au  fur  et  h  niesmo  dp  son  «Vonloment,  à  ce  (Icniii  r,  par  le  bassin  qui 
alimenle  l'upparcil  autant  que  le  lui  {)i>nneUra  sua  niveau. 

Avantages.  —  Los  disposilions  des  appareils  décrits  présontont  en  ré- 
sumé les  avantages  suivants  : 

1«  Meilleure  utilisation  du  combustible  employé,  soit  pour  empècber 
Tappareil  et  ses  accessoires  de  geler,  soit  pour  obtenir  une  alimentation 
avrr  eau  rlniiido  ; 

2*  Passage  de  J'eau  la  plus  chaude  contenue  dans  le  récbautfeur,  et, 
an  bfsoin,  de  toute  renii  cliaiifle  do  ce  réservoir  dans  fc  tender,  avant 
que  l'on  n'y  fas^^e  pa-^scr  l'eau  moins  chaude  du  nV^f>rv(jfr; 

3"  Mise  h  l'abri  du  IVoitl  du  bras  de  ^Tue  qui  se  trouve  complètement 
{garanti,  puiscju'il  est  dans  l'enveloppe  et  appuyé  contre  la  partie  du 
réchauffeur  oà  se  trouve  Tcau  la  plus  chaude  ; 

4*  Enfin,  mode  de  construction  simple  et  économique  de  totttl'appa* 
reil  se  prêtant  aux  dilatations  sans  danger  de  fuites. 

Le  pùidi  total  de  la  grue-réservoir  à  réchauffeur  est  d^etwiron  4700  hi- 
loçrafiimes. 

Il  résulte  de  calculs  analogues  à  ceux  déjà  indiqués  au  sujet  des  grues- 
résprvoirs  pour  pays  tempérés,  que,  lors  de  la  misn  en  It  u  de  l'appa- 
ri'il  ivcbauHourflos  réservoirs  pour  pays  froids,  une  den)i-beure  an  jilns 
suflit  |)(»ur  oblfiiir  »;[  doiint-r  aux  Icrnlers  de  l'eau  à  50»,  et  fju'unr  luis 
l'appareil  en  service  courant,  il  est  sus€e|»lible  de  donner  tous  les  quarts 
«l'heure  au  plus,  et  souvent  en  10  minutes,  un  tender  de  3  à  /»  mètres 
cubes  d*eau  à  cette  même  température. 

On  a  d'ailleurs  fait  abstraction  dans  ces  calculs  de  la  condition  fiivo- 
rabte  de  circulation  qui  a  été  appliquée  à  Tappareil ,  et  qui  assure  des 
résultats  encore  plus  favorables  que  ceux  indiqués  ci-dessus. 

Les  calculs  appliqués  à  la  recherche  de  la  puissance  de  l'appareil  de 
chaufl'age  de  la  grue-réservoir,  pour  pays  froids,  fonl  roronnaîire  qu'à 
partir  du  momont  de  la  mise  on  f<  u  <le  l'appareil  trois  quarli  d  h'-m  *- 
suflîront  pour  ubîenir  et  donner  aux  lenders  de  l'eau  -îi  nO",  et  <ju  une 
fois  l'appareil  en  fonction  régulière,  il  est  susceplilde  de  donner  toutes 
les  demi-heures,  et  même  en  vingt  minutes,  un  tender  de  3  à  ii  mètres 
cubes  d*eau  à  la  température  de  50*,  tout  en  fiiisant  abstraction,  comme 
dans  le  précédent  appareil,  dos  dispositions  avantageuses  qui  assurent 
encore  un  meilleur  rendement. 
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LAMINOIB  UNIVERSEL 

De  l'invention  de  M.  DAELF.N 

Modifié  par  U«  LANQBNnSIM,  i|i8<énieiv 

LAMINOIR  A  TOLE  AVEC  KKLl-VEUR  MÉGANIQLE 
Oonitcalt  |Mtf  LA  flOCIÊTÉ  J.  COCHERILL,  à  Sening  (Il«lgb|i>*) 

(PLANCUK  19^ 

Jus<iu'ici,  nous  nous  sommes  plus  particulièrement  occupé,  pour  tout 
ce  qui  concerne  la  fabrication  du  fer  et  de  Toutillagc  des  forges,  de  dé- 
crire des  fours  à  puddler,  à  souder  et  ft  rédiauffer;  des  machines  souf- 
flantes, des  marteaux-pilons,  dos  cisailles,  eto.,  qui  sont  les  appareils  d'un 

emploi  général  dans  toute-;  les  usines;  mais  nous  n'avions  pas  encore 
traité  des  maphinos  spériales  destinées  à  obtenir  If^llo  e-sp»  co  de  produit, 
tel  genre  il rtM',(it'  lole,  etc.  Les  laminoirs,  par  e\t  nii»lc,  ;\  rpxcepliuii  de 
ru|>purcil  coUDitiiuur  de  M.  Cabrol,  appliqué  à  la  fabrication  de  niiis 
Barlow,  et  représenté  dans  le  X*  vol.,  n'ont  pas  encore  trouvé  place  dans 
notre  Recueil;  il  est  vrai  de  dire  que  ces  machines  avaient  reçu  trèS'peu 
de  modiflcattons  depuis  l'apparition  (184&)  de  Texcellent  Traité  dtiafar 
brication  de  la  fonte  <  /  ih<  fer  de  MM,  E,  Flaclmt,  A.  BarrauH  et  J.  Petiet, 
dans  lequel  sont  donnés  des  dessins  complets  de  différents  systèmes  de 
iaminoin;. 

Depuis  (juel<pies  années  des  perfectionnements  assez,  notnbles  ont  été 
apportés  dans  la  disposition  et  la  consirueiion  de  ces  apimrells  pour  nous 
cogiiger  à  en  faire  le  sujet  d*ane  étude  spéciale.  Nous  allons  nous 
occuper  tout  d'abord  des  laminoirs  à  fers  plats  et  à  tôles  de  grandes 
dimensions,  et,  dans  un  prochain  article,  nous  donnerons  le  dessin  d'un 
laminoir  à  petits  fers ,  de  construction  perfectionnée ,  par  MM.  Thi- 
rion  et  de  Masiaing ,  Icfiuel  a  été  installé  cbe/.  MM.  Jacquot  et  Colas 
frères  aux  forges  de  P.aclieeourt.  Nous  ferons  nii«i  ronnaître  l'installa- 
tion générale  de  cette  usine  et  le  mode  particulier  de  commande  par 
courroies  de  ses  laminoirs. 
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LES  LAMLNOlUS  LNIVEUSELS 

La  fabrication  du  fpr  plat  au  moyen  des  laminoirs  ordinaires  exige, 
comme  on  sait,  un  nombre  assez  considérable  de  cylindres  cannelés. 
Comme  ces  fers  sont  de  dimensions  variables  et  que  les  échantillons  sont 
très-nombreux,  le  matériel  de  cjrHndres  devient  par  conséquent  tièa- 
important;  de  plus,  le  changement  de  ces  cylindres  dans  leur  cage  occa- 
sionne des  pertes  de  temps  très-appréciablos.  Ce  fait  se  présente  surtout 
j)Oiirlfs  fers  pl:it<?  r\  larges  ;  les  cylindre'^  des  laminoirs  qui  les  fabriquent, 
ne  pouvant  rcicvoir  (|u'uii  nondin-  de  cannelures,  sont  donc  multi- 
pliés dans  des  proportions  trcs-onéi  cuses. 

Ce  sont  ces  considérations  d'économie  dans  le  matériel  qui  ont  conduit 
à  la  construction  des  laminoirs  dits  universels^  dont  la  diaposllion  perinet 
de  laminer  des  fers  plats  de  toutes  largeurs,  sans  être  obligé  de  changer 
les  cylindres.  Les  résultats  obtenus  au  moyen  de  ces  sortes  de  laminoirs 
ont  permis  d'en  étendre  Tapplicution  au  laminage  de  la  tôle.  Dans  cette 
fabrication  ,  p<nir  ammu  r  les  feuilles  aux  dimensions  voulues,  on  est 
oi>ligé,  comme  on  sait ,  de  rogner  les  côtés  latéraux  à  l'aide  de  fortes 
cisailles;  de  là  des  déchets,  et,  par  suite,  des  pertes  réelles.  On  est  par- 
venu à  amoindrir  un  peu  la  valeur  de  ces  pertes  en  produisant  des  luk» 
|)eauconp  plus  larges  que  Véchantillon,  et  en  les  coupant  ensuite  suivant 
les  dimensions  demandées.  Ce  procédé,  très-bon  pour  des  tôles  de  peu 
c|(|  largeur,  est  impraticable  pour  les  grandes  largeurs,  car  il  faudrait 
employer  des  laminoirs  présentant  une  longueur  de  table  inexécutable. 

Le  laminoir  universel  est  df'sfin('  à  éviter  ces  inconvénients  dans  la 
fabrication  des  tôles,  en  pennt  tlant  de  les  oirtenir,  Coininc  des  fers  plats, 
de  dimensions  déterminées,  bien  équairies  et  sans  im-ics  eu  rognures  ni 
déchets. 

Le  premier  laminoir  de  ce  genre  qui  ait  été  construit  est  dô,  ainsi  que 
nous  le  trouvons  dans  un  article  du  Diriger  Polyiedtnisches  Jciuwd,  à 
M.  Daelen,  ingénieur  de  mérite,  qui  le  fit  exécuter,  en  18!(8,  à  la  foi^'c 
de  Piepcnstock  et  C'"',  appartenant  actuellement  à  la  société  Hôrder.  Ce 
laminoir  fut  imité  sans  ehnn^oînent  par  difïéronfos  usines  :  à  Kscbweiler, 
ù  Oberliausen,  aux  min«'s  de  l\iulin,  près  Dorlnmnd.  11  se  compose  d'une 
cuge  ordinaire,  munie  de  ses  deux  cylindres  lamineurs  horizontaux,  doiit 
on  rt'gle  la  hauteur  à  volonté,  suivant  l'épaisseur  du  fer  à  laminer,  et  do 
4evx  autres  cylindres  verticaux  placés  du  côté  de  la  sortie,  et  montés 
dans  des  paliers  mobiles  entre  des  coulisses  rapportées  &  la  cage  du 
laminoir.  Ces  cylindres  verticaux  reçoivent  un  mouvcinent  de  rotation 
qui  leur  est  rommuriiqué  par  le  bas,  nu  nioyon  de  litn;,'s  ai  i)res  en  fonte 
et  de  oianchoûs  tçCAcs^  ciAmqiip  pour  les  c)lù4re&  lamineurs  ^ison* 
taux. 
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Lu  commande  se  f  iit  par  des  renvois  d'eugreoages  droits  et  ooniqttes 
placés  sous  le  sol  do  Vu'^inr  H). 

Comme  rniuiitiiMis  piiiicipales  de  rtHabliisenient  d'iii)  pareil  lami- 
noir, il  faut,  avant  lout,  donner  assez  de  longueur  aux  axes  qui  tranft» 
mettent  le  mouvement  aux  cylindres  verticaux,  pour  être  toujours 
maître  d*écar(er  et  de  rapprocher  ceux-ci  dans  des  limites  asscK  éten- 
dues, sans  compromettre  leur  parallélisme.  Les  mécanismes  qui  pro* 
doisent  ces  déplacements  rrssctnblent  d'ailleurs  à  ceux  qu'on  applique 
depuis  longtemps  aux  laminoirs  à  lôle.  Les  cylindr«\s  vorticanx  sont 
um's,  et  leur  diam<>tre  est  à  peu  près  moitié  df  celui  dos  (  yliiidros  ho- 
rizontaux. Bien  ([uc  le  laminage  latéral  soif  gf'iii'ralt'inont  peu  considé- 
rable, les  cylindres  verticaux  doivent  avoir,  à  la  circonférence,  à  peu 
près  la  même  vitesse  que  les  deux  laminoirs  horizontaux,  ou  plutôt  la 
vitesse  des  premiers  doit  être  un  peu  supérieure  à  celle  des  seconds, 
pour  éviter  toute  tendance  au  refoulement. 

Le  laminoir  universel  peut  passer  directement  certains  paquets;  mais 
quand  les  dimensions  deviennent  trop  considérables,  on  préfère  em- 
ployer une  aige  soudante  spéciale  ou  méiiio  encore  le  marteau.  11  fonc- 
tionne généraletîir  lit  à  faihli-  vitesse  et  se  prête  parfaitement  à  la  marche 
dans  les  deux  sens,  évitanl  ainsi  la  nécessité  des  relevcurs  mécaniques. 
Dans  ce  cas,  les  cylindres  verticaux  et  horizontaux  doivent  avoir  néces- 
sairement la  même  vitesse.  La  feuille  passe  ainsi  la  première  fo»  succes- 
sivement aux  cylindres  horizontaux  et  aux  cylindres  verticaux,  et  s'engage 
inversement  au  retour.  On  peut  trouver  dans  ces  deux  passages,  en 
réglant  convenablement  les  pressions  horizontales  et  verticales,  Téqui- 
valent  des  passages  à  plat  et  de  champ  ;  tout  au  moins  est-ce  un  lx)ii 
moyen  d'atteindre  le  but  principal  de  ce  laminage,  c'est-à-dire  le  pare- 
ment des  faces  latérales  de  la  pièce. 

La  commande  des  cylindres  verticaux  du  système  de  M.  Daelen  pré- 
sentait cet  inconvénient,  qu'étant  souterraine  elle  se  dérobait  à  la  sur- 
veillance journalière,  et  que  sa  complication  amenait  souvent  des 
réparations.  En  1856,  co  même  ingénieur  modifia  la  construction  en 
pla^-ant  la  commande  à  la  partie  "^nfu  rienre. 

En  18j7,  les  (Ifs^iiis  de  celte  dernière  disposition  furent  communi- 
qués à  MM.  Halzfcld,  alors  directeur  des  forges  d" Arts-sur-Moselle;  à 
M. -G.  Bôickner,  directeur  des  hauts-fourneaux  de  Stefanau;  et  à  plu- 
sieurs autres  directeurs  de  forges,  qui  firent  exécuter  vers  cette  époque 
des  laminoirs  sur  ces  dessins. 

Le  21  décembre  1850,  MM.  Dupont  et  Dreyfus,  maîtres  de  forges  à 
Arts-sur-Moselle,  prirent  en  France  un  brevet  d'invention  pour  un  sys* 

(I;  Le  dessin  cl  la  descripUon  de  ce  laminoir  sont  donnés  dans  les  Annales  des  mines, 
U  1*',  biritâ  1802.  Ils  fout  partie  d'un  nionioiro  des  plus  remarquables  de  IIM.  Graoer 
Ci  Lad,  qui  a  jNrar  titre  :  EUit  prêtent  dt  ta  tn^aUwgi»  d»  fwr  «i»  An^wre. 
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tèmo  de  laminoir  à  pressions  horizontale  et  latérale  combinées,  disposé 
exaclemeDt  sur  le  ménie  principe  d*action  que  celui  que  nous  venons  de 
décrire I  la  construction  seule  est  un  peu  modifiée;  les  deux  cylindres 
verticaux  sont  commandés  au  moyen  de  qu  fi  [  aues  droites  qui  action- 
nent un  arbre  horizontal  monté  sur  la  tête  même  des  montants  de  la  cage, 
lequel  arbre  osf  muni,  comme  dans  le  dernier  modMe  de  laminoir  de 
M.  Daekn,  <le  deux  roues  d'angle  engrenant  avec  des  roues  semblables 
fixi'^cs  sur  le  prolongement  des  arbres  des  cylindres  verticaux. 

Cette  dernière  disposition  se  rapproche  senaililenient  du  laminoir 
que  nous  avons  représenté  par  la  planche  19,  dans  lequel,  comme  on 
peut  le  remarquer,  M.  Langenheim  est  également  arrivé  à  simplifier 
la  commande  en  supprimant  les  longs  arbres  verticaux  (1). 

DESCRIPTION  DU  LAMINOIR  UNIVERSEL 

aEPBÉSEMTÉ  PAR  LES  PIG.  1  A  6,  PL.  t9. 

La  fig.  1"  est  une  vue  de  face  du  cAté  des  cylindres  verticaux. 

La  fig.  2  est  uiu;  vue  de  côté,  montrant  la  commande,  qui  permet  de 
faire  varier  à  volonté  l'écarteraent  de  ces  deux  cylindres. 

La  fig.  3  est  une  section  transversale  faite  entre  les  deux  cages,  sui' 
vant  la  ligne  1-2  de  la  fig.  1",  et  la  fig.  h  une  section  horizontale  faite  à 
la  hauteur  de  la  ligne  Z-h  de  la  fig.  2. 

Les  6g.  5  et  6  sont  (!es  détails  d'assemblage  du  support  de  l'arbre  qui 
commande  les  vis,  et  du  jjtiide  des  cylindres  horizontaux. 

Dispositions  cé.nér.ues  di  i.\minmik.  —  I/examen  de  ces  fifrures  fait  re- 
connaître que  le  syst^MHc  de  laniiiioir  dit  universel  se  coin|iUî>e,  comme 
les  lannuoirs  ordinaires,  de  deux  cages  en  fonte  A  et  A',  reliées  entre 
elles  par  les  entretoises  en  fer  a,  et  fixées  solidement  au  moyen  de 
coins  a'  sur  une  plaque  de  fondation  E;  celle-ci  est  placée  sur  de  fortes 
charpentes  au  niveau  du  sol  auquel  elle  est  réunie  par  de  forts  boulons  de 
scellement;  dans  les  cages  sont  montés  les  cylindres  B  et  B',  supportés 
\vàT  des  coussinets  m\  em]H)ises  en  bronze  bb\  logés  dans  des  ouvei^ 
tures  ménagées  pour  les  recevoir. 

Le  cylindre  supérieur  B'  est  dispose  pour  pouvoir  s'élever  ou  s'abaisser 
bien  parallèloment  à  son  axe,  par  rapport  au  cylindre  inférieur  B,  de 
iiiçon  à  pouvoir  régler  Tépaîsseur  que  doit  conserver  le  métal  soumis  au 

(1}  Pour  une  application  dififérciiU),  celle  du  soudage  des  paquets  au  laminoir, 
M.  Helton  a  pris  un  bm«t  diaveatioR  «n  Fruim  la  S7  man  1861  pour  us  tytièmt  d» 
tratn  lamineur  souiimr  à  Qalels  comprimeurs,  dans  lequel  on  retrouve  l'idéo  des  cy- 
lindres verticaux  employés  conjoiotoment  avec  k»  cyliudrue  boriioaiaux.  Dans  te  ay»- 
tèOM  dd  M.  Hftlaon,  1«  «ylindras  verticMix  ou  galeU  sont  |ilMéa  tttràeuom  dm 
tourilloBi  d(M  cylindre*  lioriiQolwa  ralnnt  un  «m  perpendiculairo  à  couMi. 
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laminage.  Lo  cylindre  supérii'ur  i.'s(  inaiutenu  au-dt'ssus  de  ci^lui  B,  par 
riiilermûdiairc  de  cqiUre-poidâ  sous  ia  plaque  de  i'onUâùuii.  A  cel  cOct, 
CCS  ccKitre-poids  C  s'attachent  k  l'extrémité  iTan  levier  D,  itont  le  point 
fixe  d  est  pris  sur  une  chape  en  fer  d\  fixée  sous  la  plaque  E.  Le  petit 
bras  du  levier  0  est  relié,  au  moyen  d'une  (merse  e,  à  deux  tringles 
en  fer  e'  qui,  passant  dans  l'intérieur  de  la  cage,  viennent  s'appuyer  sous 
h  coussinet  inférieur  du  cylindre  R'.  Les  contre-poids  sont  calculés 
pour  faire  (équilibre  à  ce  t  yliiidre  ,  de  façon  à  le  tenir  soulevé,  et 
par  suite  (''ioifrné  de  celui  B  pour  facililer  reulrcc  do  la  tôle  sous  les 
cylindres,  et  ului  que  le  cylindre  supérieur  B',  aj)r«  s  le  pussa^j^e  de 
<;^e-c|,  ne  retombe  pas  de  tout  son  poids  sur  celui  B,  dont  il  pourrait 
dttt^iorer  la  table  en  s'endommageant  lui-même. 

L'écartement  tangenttel  que  Ton  veut  maintenir  entre  les  deux  cylin- 
dres superposés  est  réglé  au  moyen  de  vis  à  filets  carrés  FF',  dont 
l'écrou  en  brome  f  est  logé  dans  la  ]y^v'':i'  rciitlée  \-  de  la  encre.  L'extré- 
mit»'  inférieure  de  ces  vis  s'appuie  sur  les  coussinets  supérieurs  6*  du 
cyliudre  B';  la  hauleur  de  ceux-ci  se  trouve  alors  limitée  i)ar  celle  des 
vis  sur  lesquelles  ils  viennent  s'an'êtcr. 

Pour  conserver  au  cylindre  sa  position  parfoitement  horizontale,  il 
est  indispensable  que  les  deux  coussinets  soient  élevés  ou  abaissés  exac^ 
tement  de  la  même  quantité.  Afin  d'atteindre  ce  résultat,  les  deux  vis  P 
et  F'  sont  commandées  simultanément  au  moyen  des  deux  roues 
d'angle  G,  G',  montées  ;\  leur  extréniiti'  supérieure  et  engrenant  avec  les 
pignons  n.  (f,  fixés  sui*  le  niruie  axe  liori/.outal  H.  (lelui-ci  est  soutenu 
par  de  petits  suppurls  A/i',  ajustés  sur  la  lèle  même  des  vis  F  et  F',  et 
sa  tige  prolongée  est  destinée  ù  recevoir  un  moulinet  à  quatre  branches, 
au  moyen  duquel  le  mouvement  est  transmis. 

Comme  il  importe  que  Farbre  horizontal  H  et  les  pignons  qu'il  porte 
participent  au  mouvement  ascendant  et  descendant  des  vis  de  pression  F 
et  F',  il  a  fallu  combiner  un  moyeu  de  fixer  les  supporis  /i,  afin  qu'ils 
puissent  se  déplacer  vertîcaleiiient  sans  »*tre  entraînés  dans  la  rotation 
des  vis.  Le  n)o<le  dV^^s^^^blage  adopté  pour  atleindn'  ce  rt'SuUat  est  re- 
[)résenlé  en  tlétad  fig.  5  ;  il  consiste  à  pratiquer  à  l  extrémité  supérieure 
des  vis  F  et  F',  suivant  la  direction  de  Taxe,  un  trou  circulaire  dans 
lequel  pénètre  la  queue  du  support  h,  tournée  bien  exactement  au  dia- 
mètre du  trou.  Une  goupille  i,  traversant  la  vis,  s'engage  dans  une  gorge 
pratiquée  sur  le  diamètre  de  la  r|ueue  du  support  À;  par  cette  disposi- 
tion le  mouvement  circulaire  des  vis  ne  peut  entraîner  les  supports  de 
l'arbre  transversal  H,  et  pourtant,  dans  le  déplacement  vertical,  les  gou- 
pilles i  engagées  dans  les  vis  entraînant  les  supports*  en  ^'^rrêtant  sur  les 
purges  qui  y  sûot  m^uagées. 

Dis  dUNUtf  wnKMn.  —  L'enaeniblft  des  cylindres  vertkaax  et  de 
leur  commande  constitue  pour  ainsi  dire  un  second  laminoir,  placé  dans 
une  position  perpendiculaiire  au  premier.  II  se  compose  des  deux  cylin- 
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âm  I  et  I',  4ont  les  lourillons  se  meuveot  dans  les  oouBsjiiets  en  bronto 
j  et  y  (6g»  II),  pteoés  entre  on  hUi  formé  de  quatre  fortes  barres  de  fer  I 

fixées  aux  cages  A  et  A'.  Le  cylindre  I  est  à  poste  fixe  dans  ses  coussinets, 
ceux-ci  étant  assemblés  d'une  manière  rigide  dans  le  bâti  /  ;  les  coussi- 
nets j'  du  cylindre  V  sont,  au  ponlraire,  ajustés  entre  les  barres  du 
lAli  i,  de  manière  à  pouypjr  y  glisser  Ubremeot  en  se  dépii^ç^t  horizon- 
talement (1). 

Ce  déplaeeinent  sWectue  at|  inoyen  de  deux  vis  en  fer  fotgâ  «»,m't 
dont  une  extrémité  estretenue  prisonnièfe  dans  le  eoussineti'  (voy.  ^g,k\ 
etqnî  traversent  chacune  un  écrou  en  bronze  logé  dans  Tépaisscur  de  la 

cage  A'.  En  dehors  de  celle-ci,  ces  vis  rpçoivenl  les  roues  droilcs  deii- 
téps  N  et  N\  commandées  par  un  pignon  ioterinédiaire  ni  sur  le  moyeu 
duquel  est  fixé  un  volant  à  main  0. 

On  comprend  qu'en  tournant  ce  volant  et  avec  lui  le  pignon  n,  on 
communique  un  inouvemeot  de  rotation  aux  roues  N  et  N',  et  par  suite 
aux  deui^  vis  m  et  m\  lesquelles,  avançant  dans  l'écran  fixé  à  U  cage, 
font  mouvoir  bien  parallèlement  les  deux  coussinets  f  qqi  portent  le 
cylindre  I'  ;  celui-ci  alors  se  rapproche  ou  sVloigne  du  cylindre  1, 
suivant  le  sens  du  mouvomciU  iniprinic'  aa  volant  0. 

Nous  avons  <lit  que  les  cylinUres  verticaux  devaient  être  animés  d'une 
vitesse  rolalion  cii  t  onférentielle  à  peu  près  égale  à  colle  des  cylindres 
lamineurs  liorizontaux  (2).  Ce  résultat  est  ohlcpu  [niv  le  mpportqui  existe 
entre  les  pignons  d'angle  L  et  L',  calés  à  l'extrémité  des  cylindres  I  et  1', 
et  les  roues  coniques  L*  et  L\  avec  lesquelles  ils  engrènent,  et  qui  sont 
elles-ménies  ajustées  sur  rarjire  horiiontal  de  transmission  (le  mouve- 
ment K.  A  cet  effet,  cet  arbre,  prolongé  en  debon  du  MU,  est  muni 
d'une  roue  droite  M,  commandée  par  une  roue  de  même  diamètre  M' 
clavetée  sur  l'axe  du  cylindic  iKu  izontal  inférieur  B,  actionné,  ainsi  que 
celtii  D',  par  le  moteur  du  laïuiiioir. 

Aiiu  que  le  cylindre  mobile  1  soit  toujours  commandé  quelle  que 
soit  la  place  qu'il  occupe  sur  l'arbre  X,  le  coussinet  inférieur  /  est  muni 
d'un  retour  d'équerrej*  (fig.  1">  et  6),  qui  embrasse  le  moyeu  de  la 
roue  L',  de  façon  è  pouvoir  l'entraîner.  Cette  roqe  [>eut  alors  se  déplacer 
horizontalement  sur  son  arbre,  garni  à  cet  effet  d'une  longue  elavette  qui 

(1|  Dans  le  laminoir  universel  do  HOrHer  dont  nous  avonn  parlé  plus  haut,  les 
deux  cylindres  verticaux  peuvent  se  mouvoir  latéralement  pour  n'éloigner  et  se  rappro> 
cber  l'un  de  l'autre,  afin  que  le  laminage  ait  toujours  lieu  au  ipilieu  dos  cylipdrcy  lunï" 
zanttux.  Cette  disposition  «st  surtout  très-utiie  aux  laminoin  à  large  tible,  pour  tôles 
de  grandes  dimerTsians. 

(2)  Cette  vitesse  doit  nécessairement  pouvoir  varier,  suivant  qu'on  exerce  une  pres- 
•kra  plm  M  moiii*  forte  nir  la  btrr»  de  fér  en  lamiitege.  M.  Daelen,  pour  arrlrer  à  ce 
H'^ultat,  dispose  le  pignon  droit  qui  commando  l'arbre  muni  de  roues  d'angle,  de  ma- 
nière qu'il  puisse  glisser  sur  son  axe,  suivant  que  la  pression  est  plus  oa  IBOiOS  foite, 
eo  le  maiotcnaat  sur  celui-ci  au  moyen  de  deux  disques  k  (Victipu. 
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s'enga^  dansun6rainurei>ratiqtté6  à  rintérieur  du  moyeu  de  ladite  roue. 

L'ensemble  ric  celte  disposition  permet  de  faire  mouvoir  facilement  le 
cylindre     et  do  toile  fikçon  que  son  axe  soit  toujours  bien  parallèle  à 

.  celui  tlii  cylimlrr'  I. 

M Auciii:  i)K  [  Ai'i  MiEiL.  —  Le  laminoir  universel  fonrfionne  de  la  même 
maiiii  rc  (jue  1rs  laminoirs  à  tôle  ordiijaires.  Connue  dans  ceux-ci,  les  cy- 
lindres hoi  izonlau.x.  B  et  B'  sont  munis  de  trc'lles  t  et  t\  et  reçoivent  leur 
mouvement  d'un  arbre  intermédiaire  en  fonte,  qui  se  relie  à  Taxe  des 
pîgfKMis  par  un  manchon  de  même  métal. 

Les  deux  eylindres  étant  chacun  actionnés  par  la  cage  à  pistons, 
l'un  d'eux,  celui  B,  commande,  comme  nous  l'avons  vu  plus  haut,  les 
cylindres  verticaux  I  et  T,  au  moyen  des  roues  droites  M  et  M'  et  des 
roues  d'an'^'Ie  L,  L',  L*  et  L'. 

Les  cylindres  I  et  l'sont  placés  Ci  la  sortie  des  cylindres  horizontaux  (1), 
c'est-à-dire  que  le  métiU,  mis  d'é[)aisscur  par  ces  derniers,  passe  ensuite 
entre  les  cylindres  verticaux  qui  limitent  sa  hurgeur.  Il  est  fiicultatif, 
comme  il  a  été  dit  plus  haut,  en  renversant  le  sens  du  mouvement  de 
rolati<H)  des  cylindres  par  un  mécanisme  spécial,  de  faire  passer  à  nou- 
veau sans  relever  la  plaque  de  métal.  A  cliiuiuf  passe  l'ouvrier  peut  aussi 
avoir  le  soin  d'écai  ff-r  los  cylindro  I  et  !'  de  la  quanlïlé  dont  la  tôle  s'est 
éhiriîie;  de  cette  manière  il  ne  se  Tonne  aucun  hoiirrelet,  comme  on  au- 
rait pu  le  penser  en  appliquant  une  telle  disposition. 

La  vitesse  de  ce  laminoir  peut  varier  de  SO  à  kd  tours  par  minute  sui- 
vant les  dimensions  des  produits  fabriqués. 

MM.  Le  Brun  et  Lévéque  construisent  en  ce  moment,  pour  les  forges 
de  Commentry,  un  laminoir  universel  de  dispositions  analogues  à  celles 
que  nous  venons  de  décrire.  La  construction  en  est  mieux  étudiée  et 
divers  perfeclionnements  y  snnt  appliqué  ,  -,  ainsi  les  deux  rylintlres  ver- 
licaux  peuvent,  comme  dans  le  laminoir  de  M.  Daelen,  s'éloigner  et 
>e  rapprocher  l'un  de  l'autre  par  un  mécanisme  s<'ml)lahle,  de  façon 
riue  le  laminage  ait  toujours  lieu  bien  au  milieu  des  tables.  Des  tôles 
siyant  jusqu'à  0"  de  largeur  peuvent  être  obtenues  sur  cet  appareil, 
muni  en  outre  d'un  reteveur  mécanique^  commandé  au  moyen  de  deux 
poulies,  l'une  fixée  sur  l'axo  du  cylindre  lamineur  inférieur,  l'autre  sur 
un  petit  arbre  monté  au-dessus  des  caries,  et  commîindée  \v\r\n  pvom'th'o 
à  l'aide  d'une  courroie.  Un  galet  tendeur,  niand  uvt  r  |)ar  un  levier,  |>e['- 
niL't  à  l'ouvrier  de  faire  agir  le  releveurau  moment  voulu  pour  soulever 
la  tôle  par-dessus  le  cylindre  supérieur. 

(1)  M.  Daaiea  trouve  qae  cette  dispontion  présente  cet  iuconvéuient,  que  lu  Ter  plat 
lanittéi  ponsié  plus  d'ao  e6té  que  de  Tautre,  est  raccourci  sur  le  coté  supérieur.  11  Yé^hs 

.  Il  ptaranl  les  ryliiidros  vorfiraux  dcîvant  les  horixontaux,  «»t.  pour  mieux  maintenir 
barres  de  for  «o  position  droite,  les  conducteur»  latéraux  se  dt^ploccnt  uu  inoyoïi  de  via, 
cuinme  cel*  ne  pimtiquc  pour  les  cbariets  des  touri. 
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LAMINOIRS  A  TOLE  AVEC  RELEVECR 

L'emploi  chaque  jour  plus  fréquent  des  feuilles  de  tôle,  croissaul  eu 
poids  et  en  dimensions,  «  donné  lieu  à  des  modifications  importantes 
dans  routîliage  des  principales  tôleries.  On  conçoit*  en  effet,  que,  pour 
obtenir  rapidement  et  économiquement  de  grandes  tôles  de  600»  500  et 
600  kilogrammes,  et  même  des  tôles  pesant  jusqu'à  une  et  deux  tonnes, 
les  proc<^dôs  niîituiols  f>iTiiiltiyt'>  [n  imitivement  sont  dovonns  rnmph'to- 
ment  insnllisanls ,  car  oulrc  la  diinrtdtt',  Ip  danger  et  la  lati^^uc  pnur 
les  ouvriei's  de  inaniruvrer  aU's  pit\ iius.si  jMïsanles,  les  passiiges  entre 
les  cylindres  ne  pouvant  s'elfecluer  rapidement  obligeaient  à  plusieurs 
réchaufiages  qui  amenaient  naturellement  des  perles  de  temps  et  d'ar- 
gent, résultant  de  l'emploi  d'un  personne]  nombreux,  de  dépenses 
extra  de  combustible  et  des  dt'chets  de  matières. 

Pour  obvier  à  ces  inconvt^nients,  on  a  eu  recours  à  un  oulillage  méca- 
nique puissant  et  mieux  organisé  ji!s<|ue  dans  ses  moindres  <b'tails, 
roinnic  le  Imniitoir  à  rclevcur  mtcaiiique,  les  cages  des  ryliiidres  à 
luouvemenl  alternatif,  puis  les  grues,  chariots,  chemins  de  1er  inté- 
rieurs, etc. 

Les  grands  laminoîra  à  tôle  se  distinguent  des  anciens  équipages  par 
Taccroissement  de  la  puissance  motrice,  et  en  même  temps  par  de 
plus  grandes  longueurs  de  tables  et  de  plus  gros  diamètres  de  cylindrp-s; 

des  forces  motrii  es  de  200  à  'lOO  cliovaux  pour  une  ou  deux  cages;  dos 
laîifpsdc  l^OO  à  2  mètres  et  même2"'20  ,  avec  des  diamètres  de  cylindres 
de  0™GO  à  O^TS,  et  .les  lourilloiis  de  0™30  à  O^/jO. 

MM.  Petin  et  (iaud«a ,  qui  ont  fait  faire  de  grands  progrès  dans  le  Ut- 
vail  du  fer,  sont  arrivés  à  in^aller  dans  leur  usine  de  Satnt-Ùiamond, 
pour  la  fabrication  spéciale  des  blindages  de  navires,  un  outillage  com- 
plet qui  leur  permet  d'obtenir  ces  énormes  pièces,  du  poids  de  200  à 
3,000  lult^rammes,  (;n  une  seule  chaude,  avec  toutes  les  passes  néces- 
saires pour  atteindre  le»;  dimensions  voulues.  Ce  rem:irf|iia})!e  résultat 
est  oltlt'ini  au  niô\en  d'un  soi-vicc  de  i,n'nes  cl  de  rinijanls  à  f^nllcs 
qui  deï>serv<'iil  un  [)Ui.vSiiiil  laminoir  à  niouviîinent  de  rolation  renversé, 
à  l'aide  d'un  mécanisme  de  débrayage  mû  par  un  petit  moteur  à  vajMiur 
spécial.  Ce  laminoir  est  en  outre  pourvu  de  chariots  mobiles  articulés, 
munis  de  galets  destinés  k  recevoir  le  blindage  à  sa  sortie  de  chaque 
côté  des  cylindres. 

Avec  leurs  moyens  puissants  et  perfectionnés,  MM.  Petin  et  naud(  t  sont 
aussi  par\enus  j\  livrer  couramment  des  tôles  de  10  ù  13  niillini.  d'é- 
paisseur, sur  des  longueurs  de  10  à  2i»  mètres,  avec  0'"80  à  ij'"90  do 
largeur,  et  des  tôles  plus  ou  moins  cpaisi>cs  de  12  à  15  mètres  de  Ion* 
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gueur,  sur  1  mètre  à  1>»50  et  même  2  mètres  de  largeur.  Ils  peuvent 
au  besoin  dépasser  ces  dimensions  et  produire,  par  exemple,  des  tôles 
de  20  à  25  mètres  de  longuëur  silr  diverses  larpreurâ  et  épaisseurs, 

ce  qui  permet  de  rendre  la  construction  des  |)onts,  des  chaudières  et  des 
navires  plu?;  solides  et  plus  économiques,  en  évitant  la  multiplicité  des 
joints  et  des  rivures. 

C'est,  comme  nous  l'avons  dit,  à  laide  d'engins  sp('!ciaux  i>our  la  * 
manœuvre  des  pièces  que  MM.  Pelih  et  Gaudet  obtiennent  de  tels  résul- 
tats, et  en  faisant  usage  d*un  moteiir  énergique  dont  la  puissance 
peut  s'élever  de  500  &  600  chevaux'-vapeur,  suivant  le  degré  de  détente 
auquel  on  te  fait  marcher,  et  qui  peut  varier  à  volonté  ;  puis,  en  applt* 
quant  à  ce  moteur,  d'un  cAté,  des  engrenages  qui,  au  lieu  d'être  en 
fonte  de  fer,  sont  en  acier  fondu  comme  les  cylimlris.  nfin  de  permettre 
de  les  olUenir  exlréinenient  solides  sjins  ttiinbrr  dan^.  dr^  proportions 
exagérées;  et,  d'un  autre  côté,  un  volant  d'un  graïul  diaiiu  lic  et  d'un 
poids  énorme,  qui  assure  la  continuité  du  mouvement  et  le  passuj^o 
sans  hésitation  des  plus  grosses  pièces  entre  les  cylindres  du  laminoir. 

Sans  entrer  dans  les  détails  de  fabrication  de  ces  énormes  pièces,  qui 
ne  peuvent  être  exécutées  que  dans  !>  s  n-Ines  de  premier  ordre,  nous 
îtllons,  avîUif  fin  décrire  rap[>areil  dit  à  rclevcur  mécanique,  passer  en 
ffrin»  ÎPs  (iivei's  syst^mos  de  laminoirs  rolativemont  puissants,  mis  on 
(l  uvrc  dans  les  usines  tnui(;ai>es  el  étrangères,  pour  la  production  des 
fortes  tôles  du  poids  maximum  de  500  à  COO  kilogrammes. 

LAiitNoia  A  HovvevrNT  altsaxaVif.  —  Nous  avons  déjà  fait  connatlro  dans 

le  X*  volume,  en  publiant  rappareil  eolaniiiirur  de  M.  Cabrol,  quelques-unes 

(les  dispositinris;  tipidiqtt'  cs  rn  Fr,  '.r^  potn-  dhicriir  lo  ronvorscment  de  mouve- 
iHonl  des  cylindror;  laminuur:^.  ûiin  d  euler  l'inconvénient  do  soufrvrr  la  barre 
à  .sa  sortie  des  cylindres  pour  l'cngvigcr  à  nouveau  du  coté  de  I  entrée.  C'est 
ainsi  que  nous  avons  rappelé  l'emploi  des  laminoin  triples  jumeaux^  qui 
permettent  le  passage  des  deux  lùtés,  mais  ipii  no  peuvent  être  appliqués  flUinu- 
f;iclurièromt"nl  que  pour  les  lamina}:;es  drs  potils  fers  ;  les  systèmes  de  M.  Lebrun, 
Virloy  et  do  .M.  Cabrol,  l>asés  tous  doux  sur  la  marche  inverse  do  deux  cages 
parallèles  ut  du  cbariuls,  permettent  lo  transport  mpidc  des  pièces  de  l'une  à 
l'autre  cage. 

En  Angleterre  (Il  on  fait  usage  de  laçage  soudante  ihloowimj),  dite  reversing 
sij!itpm,qn\  consiste  simplement  en  une  p-nin'  (le  i  ylindrcs  de  0"'50  à  0"'55  do 
diamètre,  recevant  d'un  embrayage  spécial  un  mouvomenf  nltcrnatif  de  rot.iîinn 
en  sens  inverse.  L'inconvénient  de  ce  système,  c'est  qu'il  iie>i  possible  qu  à  la 
condition  de  ne  pas  dépasser  une  vitesse  de  rotation  de  plus  de  20  à  S6  tours 
par  minute;  sans  celU>  précaution,  les  lindros  acquièrent  une  forco  Tive  qu'il 
serait  diQiciie  d'amortir  sans  chocs  vioienis  à  chaque  changeaient  de  sens  de 
rotation. 

(1)  Nous  puions  ces  détails  duns  le  savaot  anlde  d^à  cité  s  État  ffimt  df  (a 
ttdturgit  Ml  Angltutrêf  ftr  UM,  Grunor  et  Lan. 
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Du  laininoir  finiaseur  k  marche  inverse,  installé  à  Dowlai,  présente  los  dispo- 
sitions suiTantea  :  deux  paires  de  qrllDdres  sont  disposées  dans  une  même  cage; 

la  première,  semblable  à  la  rage  finisseuse  ordinaire,  peut,  en  tournant  loti- 
jnni>  dans  le  mfrno  sonc,  ("'fro  nnini  'p  d'tiiic  vitf>-o  do  ^>D.  100  et  n5*'mp  120  tours 
par  minute.  Un  peu  en  arrière,  et  au-dessus  de  cet  équipaj;e,  se  trouve  la  seconde 
paire  de  cylindres  tournant  eo  sens  inverse  de  la  précédente.  Une  barre  engagée 
d'abord  dans  les  nmielures  des  cylindres  infiérieurs,  au  lieu  de  repasser  libre 
par  d^s-stis  ceux-ci  pour  reprendre  Une  nouvelle  canUelure,  la  trouve  immâdia- 
toiiiprit  dans  la  pnim  stiporicure. 

Laminoirs  a  belevelus  mécaniques.  —  Un  système  très-répandu  en  Angle- 
terre est  celui  des  trtOf  {tkree  high),  composés  de  trois  cylindres  superposés 
de  0»8B  k  0"eO  de  diamètre,  et  de  l'^SO  à  li^SO  dé  longueur,  qUi  sont  montés 
entre  deux  fermes,  à  la  façon  des  triples  jumeaux  des  petits  mllfs.  Ils  en  dif* 
fèrent  coïKnidant  p;rr  l'application  de  releveurs  mr^c.i niques. 

Une  des  dispositions  adoptées  consiste  en  un  tablier  à  roulettes  (I)  relié,  au 
moyen  d'un  cadre,  à  la  tige  d  un  piston  mobilp,  dans  un  cylindre  qui  reçoit  la 
vapeur  en  dessous,  comme  dans  les  marteaux-pilons.  A  chaque  levée  du  piston, 
le  tablier  monte,  guidé  par  des  tringles,  et  en  partie  équilibré  par  des  contre- 
poids suspendu^  întéralomont  par  dos  chaîne?  p»:i>^ant  sur  des  poulies  de  renvoi. 
Â  chaque  échappement  de  vapeur,  l  excès  du  poids  du  tablier  et  do  ses 
armatures  sur  les  contre-poids  le  fait  descendre  aussi  lentement  que  le  veut 
l'ouvrier. 

Ce  rniVani^mp  pent  se  pn«nr  irès-aisémenl  en  arant  r-t  un  peu  en  contrc-hmit 
des  cylindrées  mùinfs  dti  l.ninnoir;  cependant  an  laisse  phi-:  de  liberté  aiiv  riiou- 
vements  et  manœuvres  dans  le  voisinage  des  cylindres  lamineurs,  en  reportant 
le  cylindre  à  vupeur  sur  un  pilier  situé  à  une  certaine  distance  et  en  reliant  le 
tablier  à  sa  tige,  à  i'alde  de  chaînes  cl  de  poulies  de  renvoi.  Cette  liaison  s'ob- 
tient encore  pnr  des  leviers  et  tringle?,  comme  dans  le  laminoir  de  l'usine  do 
Serain?,  que  nous  avnns  r('[>n'Sfnlé  par  les  Sg.  7  k  40  de  la  planche  t9,  et  que 
uuus  décrirons  biuulùt  en  détail. 

Dans  le  %novre,  h  l'usine  dellettsladt,  Mt  établi  Un  grand  laminoir  k  tAle  (t), 

avec  releveur  à  vapeur  à  labUtr  HltiiénU»  Dans  ce  laminoir,  cnninie  dans  le 
précédent,  le  f\liiidr(<  à  \'apctir  est  monté  diroctemenf  aii-des^tH  de  la  ca^e,  et 
la  tige  de  son  (liston  e>t  n  lit'tî  à  une  traverse  horizontale  disposée  en  dessus  du 
cylindre  pour  se  mouvoii-  vurlicalomcni  dans  des  cuulissoaux.  Les  tabliers  sont 
attachés  aux  deux  bouts  de  cette  traverse  par  de  longs  tirants  en  fer  méplat  (3). 
Cette  disposition  oblige  de  donner  une  grande  hauteur  à  l'ensemble  de  l'appu- 
reil;  et  il  rtsidie  do  C''f(e  superposition  d'organes  ef  de  ces  longues  tringles  an 
aspect  gênerai  n'otirant  pas  le  caractère  do  solidité  que  l'on  demande  k  cas 
sortes  de  machinée. 

A  l'usine  de  Dowlat,  en  Angleterre,  est  établi,  pour  le  service  d'une  cage 
soudante  k  ttois  cyHndree,  un  rsleveur  mécanique  Matére^j  composé  de  deux 

(I;  AnneUes  des  Mtnes,  1. 1'',  6*  série,  3*  livraison  de  18(Î2. 

Le  dsMin  de  oe  lania^  ert  donné  dans  les  AmiaUt  du  JCinM,  t.  XVI,  S*  sé- 
rie, 18i9. 

(i)  Ce  laminoir  a  été  coustruil  par  H.  A.  Bui-big ,  de  Berlin ,  sur  les  dessins  de 
M.  LaDffmhfiim,  Aoat  nous  avoni  dijà  publiti  quelques  travaux  dans  le  vol»  xm*  un 
four  k  poddier  et  deux  cbailto»  avec  motoar  k  vapeur  adhérent. 
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tabliers  k  roulettes,  suspendus  par  des  cbalnes,  qui  tour  permettant  de  mouler 
et  de  descendre  simultanément  le  long  de  guides  verticaux  fixés  à  ta  cage.  Ces 

c'ioinps  sont  commandées  au  moyen  do  quatre  poulies  fixées  par  [>airt;s  sur  deux 
arbi-es  horizontaux  moniô<  parallolemeol  au*des8U8  de  la  cage,  munie  à  cet  effet 
de  supports  pour  les  recevoir. 

Le  mouvement  est  transmis  à  Tun  de  ces  arbres  par  lecy^lindre  supérieur  des 
laminoirs,* dont  l'un  des  bouts  porte  un  bouton  die  manivelle  qui,  au  moyen 
d'une  bielle,  commande  un  secteur  dente,  lequel  engrène  avec  un  pignon  calé 
pur  l'arbre.  Lo  mouvement  alternatif  de  va-et-vient  communiqui^  au  secti'nr  pvut 
être  interrompu  à  volonté,  à  l  aide  d'un  levier  qui  permet  de  dimi^'iT  \v>  donls 
du  pignon  de  celles  du  secteur  ;  sur  cet  ai  bre  de  commande,  muni  du  pignon, 
est  fixé  un  volant-poulie,  muni  d'un  frein  b  contre-poids  et  à  manette,  permet- 
tant (le  r;ileniir  au  besoin  la  vitesse  descensionnelle  des  tabliers.  Cet  arbre  reçoit 
aussi  iiois  poulies,  runc  au  milieu  de  sa  longueur,  et  les  deux  autres  vers  ses 
cxlrL'iiiités;  ce?;  drniu'tos  supportent  le«  oliaîm'>î  de  I  un  des  doux  tablier*,  et 
celle  du  milieu  luol  en  mouvement,  à  I  aido  d  un  brin,  le  second  arbre,  paral- 
lèle au  premier,  lequel  est  également  muni  de  trois  poulies;  l'une  au  milieu 
qui  reçoit  le  brin  conducteur,  et  les  deux  autres  qui  supportent  le  second  ta- 
blier. 

Il  tvt  do  concpMjir,  d'après  une  telle  di«:posilion,  qu'il  est  facile,  en  em- 
brayant à  propos  le  piiriioti  iivec  ]p  secteur  denté,  de  «oulevcr  les  doux  fabliors 
simullaoémeut ,  1  un  directement  par  les  chaînes  attachées  aux  poulies  calées  sur 
l'arbre  du  pignon,  l'autre  indirectement  par  le  btin  conducteur  et  les  poulies 
fixées  sur  l'arbre  parallèle.  La  manœuvre  du  paquet  exécutée,  on  déaembraye, 
et  les  tabliers  redescendent  par  leur  propre  poids  avec  une  vitesse  que  modère 
l'action  du  contre-poids,  et,  au  besoin,  Taction  du  frein  sur  la  gorge  de  la 
poulie  volant. 

Uoo  a|)piic44tion  beaucoup  plus  simple  du  même  principe,  de  relevage  mécO' 
nique  opéré  par  le  fMwœmenU  même  dee  esUndree  hminmrs,  a  lien  en 
Fnnce  depuis  longtemps,  ainsi  que  nous  l'avons  dit  dans  le  x*  vol.,  an  siqet  du 
colamineurde  M.  Cabrol.  Les  engrenages  sont  remplacés,  dans  ce  >;\stème,  par 
une  simple  conlfr  alî.irhéo  d'une  pnrl  aux  ]X)ulies,  et  all.utt  de  l'autre  (aire  plu- 
sieurs loun>i  sur  I  exLieiuile  du  cylindre  supérieur.  Il  suflil  de  maintenir  le  bout 
(le  la  corde  pour  éviter  son  glissement  ot  provoquer  ainsi  i'ascencion  du  ou  des 
ubiiere. 

L'application  de  ce  système  oblige  k  faire  usage  de  relevenr  li  tablier  mobile 

autour  d'un  centre  fixe;  ce  tablier  présente  alors,  lorsqu'il  est  soule  v,  nn  ]  Iin 
incliné,  ce  qui  rend  la  manœuvre  de  la  tôle  un  peu  plus  dlflicilo  quo  K>i  le  tablier 
conservait  sa  position  horizontale,  conmie  cela  a  lieu  avec  les  appareils  décrite 
plus  haut.  Dans  ceux-ci ,  en  effet,  les  guides  verticaux  maintiennent  son  bori- 
zontalité,  ce  qui  facilite  beaucoup  le  passage  de  la  tôle  au-dessus  du  cylindre. 

On  peut  remédier  à  l'inconvénient  signalé  en  combinant  les  deux  principes, 
comme  on  Ta  fait  à  un  laininuir  (les  fori^es  de  Commentry  ;  la  léte  du  tablier  do 
ce  laminoir,  guidée  jiar  des  ner\ures  en  arc  de  cercle  parallèles  à  la  surface 
des  cylindres,  est  suspendue  par  des  divines  à  un  système  de  leviers  semblables 
au  tomiiioir  de  l'usine  do  Seraing  représenté  pl.  19;  la  queue  est,  an  contraire, 
reliée  par  une  manivelle  à  un  axe  qui  lui  communique  un  mouvement  vertical 
parallèle  à  cetui  quo  la  lèle  reçoit  des  chaînes  et  levicn.  De  cette  btQon,  la  télé 
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ppiit  être  amenée  jusque  au-dessous  du  cylindre  supérieur;  la  manœuvre  de 
reprise  esl  incoQieàiablement  plus  facile. 

Nous  allons  maintenant  décrire  avec  détail  la  laminoir  à  t61e  et  à  re- 
leveur  mécanique,  représenté  par  les  fiig.  7  à  10  de  la  pl. '19. 

L'ensemble  de  ce  laminoir,  comme  dan»  tous  les  appareils  de  ce 
genre,  se  compose  de  trois  cages,  une  à  pignon  et  deux  à  cylindres,  la 
deuxième  devant  servir  principalement  au  finisî;app  fl).  C'est  l'une  de  ces 
cages,  munio  d'un  tablier  rcieveur,  qui  ei^t  rcjuvscntre  vue  extérieure- 
ment de  face  lij,'.  7.  La  fig.  8  est  une  vue  par  bout.  La  fig.  9  est  une 
section  verticale  faite  par  Taxe  des  deux  têtes  munies  d'écrous  pour  re- 
cevoir les  vis  de  pression.  Enfin,  la  fig.  10  est  un  détail  du  tablier  mobile. 

Cack  bt  ctlindius.  —  Chaque  cage  est  composée  de  deux  forts  mon- 
tants A  et  A'  fondus  avec  de  larges  semelles  a,  qui  reposent  sur  deux 
plaques  longitudinales  boulonnées  à  des  poutres  en  chêne  reliées  par  des 
trnvp!S(\s  ;  l'ensemble  des  plaques  et  des  poutres  constitue  la  partie 
supérieure  du  l>effroi  de  fondation. 

Le  cylindre  inférieur  B  re[>ose  par  ses  tourillons  dans  un  demî-cous- 
sineten  bronze  b  (fig.  8)  encastré  dans  chacune  des  cages;  le  cylindre 
supérieur  B'  est  ajusté  de  façon  à  pouvoir  se  déplacer  verticalement; 
à  cet  effet,  ses  lourillons  se  meuvent  dans  des  coussinets  en  bronze  6', 
ajustés  à  queue  d'aronde,  dans  des  oouliss>  aux  b*,  assemblés  entre  les 
joues  internes  des  cages,  lesquelles  sont  bien  dressées  et  munies  d'un 
rebord  intérieur  qui  les  maintient  et  les  empêche  di*  •^lisserlalénilement. 
Les  coulisseaux  intérieurs,  qui  doivent  su|»porler  le  poids  du  (  yliiulre, 
sont  tenus  en  équilibre  au  moyen  des  tiges  e'  (lig.  8)  relices,  par  une 
disposition  analogue  à  celle  du  laminoir  universel  représenté  (ig.  1, 
à  un  sysibroe  de  bascule  à  contre-poids  logé  sous  le  laminoir. 

Les  coulisseaux  supérieurs,  devant  résister  à  toute  la  pression  résul- 
tant du  passage  du  fer  entre  les  cylindres,  sont  maintenus  au  moyen  de 
très-fortes  vis  en  fer  F  et  [• à  filets  triangulaires,  s'engageant  dans  un 
loncr  éerou  en  bronze  f  encastré  dans  le  renflement  A,  ménagé  de  fonte 
au  st  iiiiiiet  des  montajUs  de  la  cage.  Cet  écrou  présente,  du  reste,  la 
forme  d  un  Uonc  de  cône  reposant  sur  sa  grande  base;  la  pression  peut 
d(Hie  être  aussi  forte  que  prasiMe:  elle  ne  saurait  l'obliger  à  sortir  de 
son  emboîtement.  Quant  aux  vis  de  serrage  F  et  F',  elles  ne  pressent  pas 
directement  sur  les  tourillons,  mais  bien  sur  une  pièce  intermédiaire  en 
fonte /^«nommée  boUe  à  casser,  établie  de  manière  à  offrir  une  résistance 
inférieure  h  celle  que  présentent  les  tourillons,  afin  qu'elle  puisse  se 
rompre  avant  ceux-ci. 
Pour  opérer  le  rapprochement  des  deux  cylindres  après  chaque  pas- 
Ci)  Nom  empruDloas  one  partie  do  dcasiD  et  de  la  dMeription  de  ce  iMninoIr  au  Pwr* 
Ufpuitle  de  Jnhn  C orhcriU,  ouxn^c  important  qui  cnntient  If;  inarbines  constmttes 
daos  les  >'t:iMi3sem«Dta  de  Seraiug  depuis  leur  foodatioa  Juaiju'à  ce  jour. 
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sage  de  la  tAle,  les  deux  vis  de  prossion  F  ot  F'  sont  commandées  simul- 
tanément au  moyen  du  pignon  //,  qui  l  Ufjn  ne  avt>c  \m  deux  roues  G 
et  G',  clavelées  ù  IVxlK'miK^  de  ces  vis.  Le  pignon  7  a  une  plus  jn^nde 
hauteur  de  dcnls  «jue  les  roues  G  et  G',  aûn  que  celles-ci  puissent  tou- 
jours rester  engrenées  avec  lui  malgré  leur  déplacement  vertical.  Ce  pi- 
gpon  est  calé  sur  la  douille  d'une  sorte  de  petit  volant  «1  fonte  H,  fixé  à 
un  arbre  en  fer  maintenu  par  un  support  à  nervure  h\  qui  est  relié 
au  chapeau  de  chnque  cage.  La  jante  du  volant  H  présente  une  série 
de  coclii's  (I«stinf'o<  h  lîltfrîiativement  dans  chacune  <lVllc';  un 

frraud  li-vicrde  manœuvre,  plié  v[  t  <(iitourn('*,  nicinîr  lilceau  moyen  d'un 
joint  à  rotule  entre  le  pif^non  (j  et  le  volant  il.  On  peut  donc  lui  imprimer 
un  mouvement  de  rotation  horizontal  et,  de  plus,  le  soulever  verticale- 
ment, de  façon  à  le  retirer  de  la  coche  dans  laquelle  il  est  eng^agé,  pour 
te  placer  dans  une  autre  chaque  fois  quUl  se  trouve  arrêté  par  Tobstacle 
que  présente  la  cage,  pour  lui  laisser  accomplir  un  mouvement  de  rota- 
tion complet  sur  son  axe. 

Par  œ  moyen,  on  fait  il«'crire  au  pignon  rj  une  portion  de  n^volutinn 
corre  s  [tondante  à  celle  du  levier,  laqm  Ile  est  tninsiuisc  jKir  les  roues  0 
et  G'  aux  vis  F  et  F',  et  comme  L  ui'  écrou  est  inunohiie,  elles  descendent 
verticalement  d'une  quantité  pro{X)rtionneUe,  qui  est  en  rapport  avec 
leur  pas  et  les  diamètres  des  engrenages. 

Les  cylindres,  coulés  en  coquille  et  parfaitement  tournés,  ont  O^SO  de 
diamètre  et  1"15  de  lai^ur  de  tahie  ;  leurs  tourillons  ont  0**2&  de  dia- 
mètre, et  leur  vitesse  est  de  2^  à  23  révolutions  par  minute. 

Tablieh  nrLEvrrn.  —  Après  rhaqiic  passa?*>  des  tôles  éltaucht'cs  entre 
les  deux  cylindres,  ces  t<)les  sont  Miulevée»  pour  les  faire  [)  isser  par-des- 
sus le  cylindre  supérieur  et  être  engagées  ;\  nouveau  etitn;  les  cylindres. 
Cette  manœuvre  s'effectue  à  l'aide  d*un  tahlier  composé  des  trois  rou- 
leaux I,  mobiles  chacun  sur  un  axe  en  fer  que  deux  étriers  V  saisissent 
par  les  extrémités  (fig.  10).  Un  pivot  %  est  venu  de  forge  avec  ces  der* 
nierspour  recevoir  les  tûtes  inférieures  des  deux  hieltes  pendantes  en 
fer  J,  reliées  à  leur  sommet  :\  la  traverse  J'.  Celle-ci  est  de  forme  rectan- 
gulaire et  fnr:^ée  avec  une  douille  dans  la(iuelle  est  en?a;,'ée  la  tige  K, 
terminée  par  une  chape  qui  revoit  l'extrémité  du  halancier  1^. 

Un  support  arqué  L'  est  boulonné  à  l'une  des  cages  fondue  avec  deux 
menionneis  pour  le  recevoir;  sa  partie  supérieure  présente  une  douille 
dans  laquelle  s*en^e  le  pivot  d'une  pièce  à  charnière  f,  oonslimant  le 
point  d*appui  et  d'articulation  du  balancier  L. 

Pour  guider  le  tablier  pendant  son  déplacement  verUcal,  les  étriers 
d'assemblage  1'  sont  engagés  dans  deux  liges  rondes  en  fer  m  et  m' 
(fig.  7),  qui  sont  fixées  aux  cages  au  moy^n  de<  hri  les  n.  Pour  le  faire 
fonctioimer,  il  suUit  d'appuyer  sur  1  extrémité  du  balancier;  !a  tra- 
verse J'  est  alors  soulevée,  et  avec  elle,  par  les  bielles  J,  le  tablier  ainsi 
que  la  feuille  de  lùle  qui  repose  dessus. 
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La  commande  du  balancier,  qui  peut,  pur  siitto  de  son  asseniblage, 
être  placée  dans  la  direcUon  la  plus  eommoJo  pour  la  facilité  du  service, 
dans  un  coio  de  la  halle,  par  eiempie*  est  effectuée,  daosie  laminoir  da 
l'usine  de  Seraîng,  par  un  ]>ciit  moteur  ^  vapeur, 

A  cet  eiîet,  rexlri>n)ilc  (le  ce  l^ulancicr  csl  réi^nie  p^rune  bielle  ^)a  tjg4 
du  piston  d'une  machine  ;\  cylindre  vertical  ù  «simple  effet,  dont  !  <  <  ourse 
est  égale  à  la  levée  mavimum  (|u'ii  cuin  mmU  de  liotiiicr  au  tablier  rcle- 
%'eur.  Le  tiroir  de  disiiiiiuUon  de  celle  niaelune  est  contatandéau  moyen 
d'un  grand  levier  à  main  qui  permet  d  admettre  ou  de  laisser  échapper 
instantanément  la  vapeur,  de  telle  sorte  que  l'on  peut  à  volonté,  comme 
dans  les  marteaux-pilons  à  vapeur,  proportionner  la  durée  de  radmis> 
sion  et  de  la  sortie  à  reff()rt  &  exercer,  c'est4-dire  soulevef,  abaisser, 
ou  tenir  suspendu  le  fardeau. 

fabbicahon  db  Là  tole  db  fur. 

Après  l'examen  qui  précède  sur  les  a|>|jiu  eiiî.  s|M'(  i;iux  employés  dans 
lesforge»  pour  le  laminage  des  fortes  tôles  (1),  nous  croyons  utile  de  don- 
ner Id  on  aperçu  des  procédés  généraux  adoptés  pour  leur  fa))rication. 
Nous  empruntons  les  renseignements  qui  vont  suivre  sur  ce  sujet  à  Tîn- 
téressant  ouvrage  de  M.  C.*E.  Jullien,  qui  a  pour  titre  :  TVairé  théorique 
et  pratique  d»  la  inétaUurgie  du  fer* 

On  distingue  sept  qualités  diiTérentiiS  de  {^ru^^^ns  lolps  :  1°  les  tuies  puddloes 
iaférieures;  V  les  télés  puddlées  ordinaires  ;  3"  les  lôl^  4'ita  lion  pu4(llé; 
4*  les  tôles  de  puddié  métis;  5*  les  télés  en  l^r  fort  ordioaire;  6*  les  01e8  oa 

fer  fort  supérieur;  7*  les  tôles  en  fer  furgé. 

Los  tôle-i  jt'i'i  n-'fs  (jualiles  inférieuves  se  fabriquervl  avec  du  fer  piuklié  do 
fonte  au  coko  à  facettes  (F^FiiS  ou  oli,  elc.J,  et  servenl  principalement  à  la 
constracticm  des  ^zomètres  et  autres  appareils  aoalpgues,  n'exigeant  de  qualifé 
ni  à  froid  ni  h  diaud. 

Les  tôles  puddlées  ordinaires  scfabriciuont  tantôt  avec  du  fcrpuddlé  dp  fonte 
au  coke  intermédiaire  (F*Fo2j;  tantôt,  r  t  le  plus  souvent,  surtout  quand  la  fer- 
raille est  à  bon  marché,  en  lopins  <l  ■  iVi  i  aille,  avec  couverture  do  puddié  mé- 
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laagé  iatermédiairo,  ébauché,  soit  £'U         Elles  servent  priDcipalement  à  la 

construction  des  parties  non  travaillées  à  chaud  des  chaudières  à  vapeur,  et 
doivent  avoir  assez  do  qunlités  h  froid  pour  cassfT  à  nerf,  quand  on  icspli^  per- 
pendiculairement au  sens  Uu  laminage,  c'est-à-dire  transver^lemcnt. 
Les  tôles  en  (on  pudcffc^ destinées  auic  mèmfs  usa^' s  que  les  précédeatag,  ^ 

fabriquent  en  ^'^^t         remplacent  pour  les  bonnes  qualité. 

(I)  On  distingue  trois  eftpiices  da  tàle,  savoir  î  t"  les  grotsts  tâles,  ayant  pour  6pfti«s*»ur 
de  0  à  1  j  iuillim6trcs  et  au-dc&aus;  2"  lu»  tôles  moyeants,  de  1  à  uiUiiuèu^«  ;  i"  les 
tébt  JliMs,  édU^lk  1  mUUmétn. 
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Les  tôlfs  on  pwldlé  métis  se  fabriquent  soit  en  ferpuddié  de  fonte  de  Cham- 
pagne (D*D32)>  soit  en  lopins  (to  ferrailla  cboisie  et  couverture  ébauchée  de 
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fonte  de  Champagne  (D*  H  i^.)  EUee  s'eiuploieDt  pour  toalea  les  parties  des  cheut- 

diète»,  potUê,  gaxtmètre»,  etc.,  qui  ont  besoin  d'èire  coudées  à  chaud  ou  sou- 
dé: ?  Fllt  s  doivent  avoir,  à  froid,  ]a  qualité  du  puddié  ordinaire,  et  à  chaud,  se 

COU'lcr  wns  criquer  et  soufler. 

Les  tôles  fer  fort  ordinaire  se  fabriquent  en  puddié,  soit  do  fonles  fines  et 
Champagne  mélangées,  solide  fontes  fines  pures  (C*C  ou  C),  tantôt  à  grain,  (an- 
tét  à  nerf,  suivant  la  demande,  mais  pour  chaudières  toujours  à  grain,  el  servent 

à  la  confection  des  pièces  qui  doivent  être  travaillées  et  pliées  à  cbaud. 

Les  tôles  en  fer  fort  supérieur  se  fabriquent  on  ferraille  aflRn(^o  au  charbon 
de  bois  (B-B  ou  B},  et  servent  aux  mômes  usage>  que  ies  preci  dentés,  lorsque 
le  travail  ît  chaud  nécessite,  en  plus,  des  emboutis-^ages  ordinaires. 

Les  lôlea  en  fer  forgé  se  (abrlqueot  en  fontes  fines  afiinées  au  charbon  de  bois 
(A*  A  ou  A)  et  sont  sptv.ialemcnt  affeclées  aux  omhotitis-age?,  soudages  et 
contournages  à  chaud  qui  doivent  alfecler  une  grande  qualité  à  froid. 

La  fabrication  de  la  grosse  tôle  comporte  deux  opérations  principales  : 

4*  La  préparation j  qui  consiste  h  convertir  en  un  hloc  soudé  la  pièce  brute; 

S*  Le  fimtioge,  qui  consiste  à  étiim*  ce  bloc  aux  dimensions  exigées. 

Dks  prkparations.  —  Quand  le  poids  de>  t(jle>  no  dopasse  ]y<i9.  GO  kilo 
{jtaintues,  les  bloc.s  ou  hranirs  se  préparent  à  un  laminoir  à  IVr  niarcliand,  au- 
tant que  possible  spécial.  On  fait  des  paquets  de  i'6  cent.,  taiilùl  sans  couver- 
ture, tantôt  avec  couverture  ébauchée,  qu^on  chauOh  suant  et  soude  en  quelques 
passes,  tantôt  à  une  chaude,  tantôt  à  une  chaude  et  demie  de  ce  laminoir. 

OiMiid  !os  tùl«s  ont  plu>  dp  f.O  lilngrnmmt'>,  on  emploie  soit  dos  paquelS, 
BOit  (les  lopins  que  l'on  soude  à  I,  2.  :j  et  4  chaudes,  au  mnrtpmi-pilon. 

Pour  les  tôles  en  pmidié  ordmaire,  dont  la  couàoiuuiaiion  est  dix  lois  celle 
de  toutes  les  autres,  on  procède  de  ht  manière  suivante  quand  on  emploie  la 
ferraille  :  au  lieu  de  f  iire  aulant  de  lopins  qu'il  y  a  de  poids  différents  de  lèles 
demandées,  ce  qui  conipli((uerait  énorménienf  \i>  travail  et  ne  réussirait  pas  au 
sotulage,  attendu  que  les  lopins  deferrailî(»  ne  comportent  pas  tous  les  poid*,  on 
fait  des  lopins  do  80.  90,  100,  410  et  liO  kilogrammes,  que  l'on  convertit  d'a- 
vance en  drames  au  marteau-pilon. 

Quand  la  tôle  à  fabriquer  n'exige  pas  plus  de  ISO  kilogrammes,  on  prend  une 
hramn  ;  quand  elle  exige  de  120  à  ?iO  ktloî?ramme<,  on  en  prend  doux;  de  240 
à  3()0.  nn  en  prend  trois;  rarement  on  dépasse  ce  poid^. 

Pour  les  lôies  en  fer  fort  et  forgé,  il  n'est  pas  possible  do  procéder  de  la 
même  manière.  Ici,  quel  que  soit  le  poids  de  la  tôle^  on  ne  doit  employer  qu'un 
seul  paquet,  le  poids  nécessaire  dùt-il  être  de  1000  kilogrammes. 

Les  p  iqnet'î  pour  tôle  difTèrenl  des  paquets  pour  fer  marctiand  en  ce  que  les 
trois  dimensions  diffèrent  irè^-pcu  entre  elles;  cependant  il  ne  conviendrait  pas 
de  leur  donner  une  largeur  dépassant  40  cMitimèbw,  à  moins  d'y  être  forcé, 
parce  que  le  chaoKige  h  cœur  devient  presque  impossible. 

Du  FINISSAGE.  — Quand  les  tôles  se  composent  de  deux  ou  trois  brames,  on 
placp  r(*s  trois  piôrp«  ensemble  dans  un  four  à  rét  hauffer  et  on  las  chauffe  suant 
pour  souder  les  parties  qui  ont  résisté  à  la  première  chaude.  Ces  pièces,  qui  oui 
environ  30  cenlimètros  de  large  sur  50  de  long  et  16  d'épaisseur,  sont  ensuite 
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laminées  une  à  une  jusqu  à  4  ou  5  contimèlres  d'épaisseur  seulement;  ce  la- 
minage, qui  se  hit  dan»  led  deux  8eii>>,  a  pour  bul  de  les  oonvertir  en  plaque» 
ayant,  pour  longueur,  la  largeur  que  oomporte  la  tlMe  toute  finie. 

Après  celle  première  opération,  les  trois  pkiques  sont  lejdacées  dans-  le  four, 
mais  l'une  «tir  l'aulre,  de  rpanière  à  former  un  p;iqiiet. 

Une  seconde  chaude  suante,  ayant  pour  bul  de  les  souder  ensemble,  est  don- 
n^  et  après  cette  chaude,  on  les  serre  au  laminoir  en  trois  ou  quatre  passes, 
en  ayant  soin  de  ne  pas  trop  étirer,  afin  de  pouvoir  remetti^  te  paquet  dans  le 
four,  ce  que  la  porte  ne  pormellrait  pas  s'il  était  trop  hirge.  Une  dornière  chaude 
suanle  estensnitp  donnt^f,  nt  siiiviod'itn  oîinigc  définififaui  dimensions  voulues. 

Ainsi  les  tôles  puddtee:*  ordmaires  depassiinl  1 20  kilogrammes  exigent  : 

4*  Une  chaude  au  marteau  pour  convertir  les  lopins  en  brumês  \ 

I*  '0ne  chaude  au  laminoir  pour  convertir  les  brames  eâ  plaques; 

3"  Une  chaude  au  laminoir  pour  souder  les  plaques  ensemble; 

4°  Une  cliaiide  au  hniinoir  pntir  étirer  h  la  dimension  voulue. 

Quand  la  tôle  se  compose  d  un  seul  paquet,  si  le  métal  est  tendre,  une  chaude 
an  marteau  et  une  au  laminoir  suffisent  pour  la  fiUbriMiion  des  produits;  si,  au 
contraire,  le  métal  est  réfraotaire,  il  faut  au  moins  deux  chaudes  au  marteau  et 
deux  chaudes  au  laminoir.  Un  grand  inconvénient  de  cette  fabrication,  c'est  que 
quand  la  pièce  est  finiy,  il  esl  rare  que,  sur  trois,  il  n'y  en  ait  pa?  une  robult%, 
soit  pour  pailles,  soit  pour  soulHures,  soit  pour  gravelures,  soit  pour  criques 
dépassant  la  limite  des  bavutes.  Outre  cela,  il  y  a  à  considérer  k  question  du 
dédiet  qui  n'est  pas  la  moins  importante. 

Au  martoan,  rn  tmvni!  connnit,  le  dôchot  ost  de  8  h  13  p.  100,  suivant  la  na- 
ture du  fer;  d'où  résulte  que.  pour  avoir  (I<\s  htaines  de  100  kilogrammes,  il 
faut  prendre  des  paquets  do  1 10  à  W'o  kilogr.  Au  laminoir,  c'est  autre  chose, 
pour  avoir  400  Itilogr.  rognés,  il  ne  faut  pas  mettre  moins  de  470  et  le  plus  sou- 
vent 475  kilogr.  au  paquet;  sur  ces  75  kilogr.  supplémentaires,  moitié  environ 
dis(>ara!i  dans  le  four,  tant  la  chaleur  y  est  intense,  l'autre  moitié  tombe  en  ro- 
gnures à  la  cisjiille. 

Au  sortir  du  laminoir,  les  tôles  que  l'on  suppose  réussies  sont  immédiatement 
porlées  au  four  à  recuire,  dans  lequel  elles  doivent  rester  une  demi«lieure  envi- 
ron pour  être  portées  eu  rouge  cerise;  dans  cet  état,  elles  sont  retirées  et  por- 
tées sur  une  {daque  en  fonte  pour  être  dressées  à  l'aide  de  maillets  en  bois. 

Les  tôles  ainsi  recuites  et  dressées  passent  au  cisniU'ujc.  opération  qui 
s'eitectue  à  l'aide  de  machines  puissantes,  mues  au  moyen  d'une  trans- 
mission par  poulies  et  courroies,  ou  à  Paide  d'un  moteur  à  vapeur  spé- 
cial appliqué  an  bAti  même  de  la  cisaille. 

Nous  renvoyons,  pour  Tétude  de  ces  divers  systèmes,  au  vol,  xii,  pl.  6, 
de  ce  Recueil,  dans  lequel  nous  avons  donné  un  excellent  type  de  ci- 
saille à  queue  et  une  cis;iilK'  à  fjuillotine,  de  MM.  Thomas  et  Laurens; 
et  au  vol.  xm,  pl.  31,  qui  conlieiil  égaleinfîtt  A>'\\\  r-siillles  avec  moteur 
à  vapeur  adliéroiit,  Vum  à  guillotine  à  double  mouvement  parallèle, 
l'autre  à  lames  circulaires. 


Digitized  by  Google 


ÉLÉVATION  D'EAUX 


NOUVELLES  MâCUIjNES  DE  HAHLY 

ÉTABLIES  A  BOUGIVAL 
Soua  la  directioQ  de  M.  DUFRAVEH,  ingénieur 

POUR  KLKVER  DIRRCTEMENT  L'EAlî  DE  SEJXR  AÎ'X  KÛ-SKUVOIU-; 
QUI  ALIMENTENT  VERSAILLES ,  SAINT-CLOUD  ET  LES  COMMUNES  EiNYIRONKANTES 

(ptANcdis  ao  »t  SI) 


Tout  le  monde  a  entendu  parler  des  ancteimeâ  nrarhnios  de  Marly, 
fondées  sniis  le  rî-pno  de  Louis  XIV,  ^  Hoiij^ivnl.  sur  Vnn  des  bras  do  la 
Seine,  qui  alors  fut  dksposf^e  matiit-rc  i\  errer  une  chut<'  de  2  à  3  mè- 
tres, capable  du  produire  une  puis-;ance  hydraulique  considérable. 

Sur  cette  chute,  Kermc^piin,  habile  ouvrier  de  l'époque,  con5U•ui^^t, 
d'apriîjs  les  projets  d  un  ingénieur  distingué,  M.  le  baron  de  Ville,  qua- 
torze grandes  roues  à  palettes,  à  chacune  desquelles  étaient  attelées  des 
s^ies  de  pompes  verticales  qui,  prenant  Teaa  vers  le  fond  du  fleuve,  la 
refotilaient  jusque  dans  un  premier  bassin  placé  sur  le  versant  nord  de 
la  montagne.  De  ce  bassin,  Teau  était  reprise  par  f)Uis  de  S4:)i%ante  autres 
pompes  qui  la  refoulaient  dans  un  second  réservoir  situé  plus  haut,  et 
d'où  un  jeu  de  pompes  analogues  l'élevait  définitivement  sur  la  plate- 
forme de  la  cuvette  surmontant  la  ^^ninde  tour  qui  pr/Tt-dr-  rp  loniî  et 
superbe  a(]ucduc,  dout  la  belle  perspective  se  (ait  remarquer  à  de  grandes 
distances. 

Toutes  ces  pomjMïs,  au  nombre  de  plus  de  deux  cents,  étaient  mises  en 
jeu  par  une  forêt  de  tringles  en  fer  composées  de  ohalnes  et  de  balan- 
ciers qui,  suivant  la  rampe  de  la  montagne,  se  reliaient  par  des  mani- 
velles aux  axes  des  roues  hydrauliques  pour  en  leoevoir  un  mouvement 
alternatif  bruyant  et  saccadé. 

Les  pertes  de  force  résultant  de  ce  mode  compliqué  et  vicieux,  étaient 
tcUes,  qu'avec  l'énorme  puissance  brute  disponible  de  la  chute  d'eau 
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existante,  et  que  r  r  n  ut  estimer  nioyemuMnetit  à  1,000  oa  1,200  che- 
vaux, on  montait  à  peine,  dans  rorii,'ine,  250  pouces  dVan.  Foit  nioms 
df  r),OfMt  }iit''fros  ciihf's  \m- 2'i  heures,  puis  bionlôt  3,000  et  2,000  mètres 
cubes  seuleuienl.  Plus  tard,  ceUo  quantité  diminua  encore  notablement 
par  suite  de  l'augmentation  des  frottements  et  du  mauvais  état  de  la  plus 
grande  partie  des  pièces  niebiles.  On  s'attachait  d'autant  nNiins  à  entre- 
tenir ce  dispendieux  mécanisme,  que  Ton  avait  établi  d*Un  autre  côté 
d*énonne|  réservoirs  ou  plutôt  des  étangs,  occupant  ensemble  une  su* 
perficie  de  plus  de  1,200  hectares,  destinés  à  recueillir  les  eaux  de  pluie 
et  autres  cnîro  Sainf-Cyret  Ramlx)uillet.  Ces  étangs,  qui  peuvent  eontenir 
prrs  (!*•  y'  millions  (ie  mtstres  cubes,  exi'^lciil  toujours,  quoi(]irils  soient 
presque  a  S('(  dans  les  années  de  s(''chereSî>e,  coiiMue  en  18jtt  et  185'j« 
Les  eaux  qu'ils  reçoivent,  appelées  les  eaux  blandies,  6oui  amenées  à  la 
butte  Gobert,  point  culminant  de  Versailles,  où  se  trouve  un  basstb  de 
distribution  pour  alimenter  les  jets  et  les  pièces  d'eau  du  parc. 

En  1809,  Napoléon  l*',  trouvant  la  machine  de  Marly  dans  la  situation 
la  plus  déplorable,  nomma  une  commission  à  Tetlet  d'étudier  un  projet 
dont  rado[»tion  permit  d'obtenir  un  meilleur  résultat.  De  \^  vint  ridé»^  de 
faire  monter  l'eau  directement  et  d'un  seul  jet  à  la  cuvette  dr  l  \  tour. 
Celte  idée  ne  tarda  pas  à  être  mise  à  exécution  par  un  entrcprcficur  intel- 
ligent, iM.  Brunei,  qui  fit  les  essais  sur  une  des  roues,  la  quatorziètne, 
actionnant  quatre  nouvelles  pompes  aspirantes  et  foulantes.  Le  système 
réussit  complètement,  et  on  constate  que  la  quantité  d'eau  élevée  éteit 
double  de  celle  fournie  par  l'ancien  mode.  On  essaya  aussi  l'application 
d'un  réservoir  d'air,  afin  d'établir  une  ascension  plus  ré^utir  rc  dans  la 
conduite;  mais  étant  composé  de  tuyaux  avec  joints  à  brides,  des  fuites 
<('  déclaniient  const;miment  [mc  ces  joints,  ce  qui  le  Ht  sui)pnmer  quand 
on  établit  plus  tard,  apI'^s  la  suppression  des  treize  autres  roues,  une 
deuxième  roue  semblable  à  la  quatorzième.  Du  reste,  ce  râservoir  n'éteit 
pas  à  proprement  parler  un  réservoir  d'air,  puisqu'il  n'y  avait  pas  d'ap* 
pareil  spécial  pour  en  introduire. 

Cependant,  malgré  les  avantages  qu'il  présentait  relativement,  ce  sys- 
tî;me  ne  fut  pas  étendu  d'une  manière  générale,  et  même,  peu  d'années 
ap^^s  cette  application,  sur  des  propositions  faites  par  MM.  Périer,  con- 
slructeui*s  à  Paris,  on  avait  décidé  de  remplacer  la  puissance  hydraulique 
{Mur  deux  fortes  machines  à  vapeur  qui,  à  la  vérité,  ne  reçurent  qu'un 
commencement  d'exécution. 

Comme  alors  la  navigation  de  la  Seine  paraissait  prendre  une  certaine 
importance,  on  voulut  la  favoriser  en  proposant  de  supprimer  le  bar- 
rage et  par  suite  la  chute  d'eau  qui  avait  été  établie  à  grands  frab;  On 
c!iarf:;ea  un  architecte  haliile,  M.  Cérile,  et  un  constructeur  en  renom, 
M.  Martin,  d'y  substtttter  un  moteur  àvapeurqui,  après  plusieurs  annéès 
d'éiudns,  devint  celui  que  i  on  voit  encore  aujourd'hui. 

L'éubiissement  d'im  moteur  à  vapeur  fonctiouuant  ainsi  à  côté  d'une 
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force  bydmulique  considérable  presque  abandonnée,  devenait  évidem- 

mont  une  superfétafion,  une  anomalie  que  l'on  ne  comprenait  pas,  et 
qui  no  s'explique  que  par  une  circonst.mce  tout  à  fait  exceptionnelle 

La  cluilc;  (iui  devait  être  délruHo,  ne  l'a  pasf^té  par  suite  de  l'applica- 
tion du  barrage  mobile,  exécuté  eu  IboJi  à  Uezous,  par  un  nii^euieur  très- 
distingué,  M.  Poirée,  qui  a  fendu  &  la  navigation  de  la  Seine  de  glands 
services.  Ce  bam^  et  les  digues  de  Carrières,  Chatou  et  Croissy,  avec 
récluse  de  communication  établie  entre  les  deux  bras  du  fleuve,  le  déli- 
vrèrent de  toutes  les  ditKcuItés  et  permirent  de  conserver  cette  puissance 
5uscepfil)le  d'un  p'aiid  profit. 

M.  Diifrayer,  f|ui  stirr('«da  romnic  ingénieur  à  M.  r/cile  pour  la  direc- 
tion de  rétal)lisseiaenl  de  Marl\ ,  roiiiprit  tout  d'abord  qu'il  était  possible 
de  l'aniéliorer,  en  cherchant,  d'une  pari  à  économiser  le  combustible,  et 
de  l'autre  à  tirer  un  meilleur  parti  de  la  chute  d'eau  conservée.  11  s'oc- 
cupa donc,  avec  une  persëvénnoe  digne  d'éloge,  de  divers  |Rt>jets  qu'il 
soumit  successivement  à  l'administration  supérieure  de  la  liste  civile; 
aussi,  à  la  suite  de  plusi^rs  rapports  favorables  rendus  par  des  commis- 
sions composées  de  savants  et  d'iriirénieurs  de  {iv.md  mérite,  nommées 
par  M.  A.  Fould,  alors  ininis(rt>  de  la  maison  de  l'Empereur,  elle  décida, 
en  185/|,  l'exécution  de  nouvrlles  niacliines  actuelles,  et)  approuvant  les 
plans  de  M.  Dufrayer,  qui  lui  naturellement  chargé  de  la  direction  de  tout 
le  travail. 

DISPOSITION  GÉNÉRALE  D£  L'ÉTABLISSEMENT. 

Pour  donner  une  idée  exacte  de  rétablisà^^nient  de  Marly,  nous  avons 
représenté  à  une  petite  échelle,  sur  la  fig.  1**  du  dessin,  pl.  20,  un  profil 
en  long  de  la  montagne  qui  indique  le  parcours  de  la  conduite  depuis  la 
Seine  jusqu'au  delà  de  l'aqueduc. 

En  A  est  le  bâtiment  de  la  nouvelle  machine  hydraulique,  établi  au- 
dessus  du  cours  d'eau,  à  peu  près  sur  le  même  emplacement  que  les 
anciennes  roues  détruites. 

tu  b  se  trouve  le  bâliment  du  motein  à  vapeur  con^erve,  et  qui  est 
séparé  du  précédent  par  la  roule  de  Paris  à  Saiiit-lierniain. 

La  ligne  oblique  et  brisée  a  A  eds  montre  les  directions  que  l'on  a  d& 
faire  prendre  à  la  conduite  en  fonte  qui  amène  l'eau  refoulée  jusqu'à  la 
cuvette  ^de  la  tour,  point  le  plus  élevé  de  tout  le  parcours.  Cette  an- 
cienne conduite,  établie  pour  la  machine  à  vapeur,  a  été  conservée  pour 
la  nouvelle  machine  hydraulique,  quoique  d'un  diamètre  évidemment 
insuffisant. 

La  partie  ffi  désif^ne  la  lontjueur  de  l'aqueduc  en  pierre  qui  a  plus  de 
600  mètres  de  longueur,  el  qui  est  (>orlé  par  trente-six  arcades  élevées, 
dont  les  premières  n'ont  pas  moins  de  20  à  24  mètres  de  hauteur.  De  là 
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les  eaux  sont  conduite»  was  terre  à  un  premier  réservoir  C,  pour  des- 
cendre eiunite  sur  Versailles  et  sur  Snint-Cloud. 

On  eslime  qu'en  moyenne  raltitudo  mesiirt'o  verticalement  de  la  prise 
d'eau  {;\  l'ôhnL,'*^  de  la  Seine),  au  niveau  supérieur  de  la  cuvette  est  de 
160  mètres,  et  que  la  longueur  du  parcours  entre  ces  deux  points  est  de 
plus  de  1,300  mètres. 

MOTEUR  A  YAPEUR. 

Les  fig.  2  et  3  du  môme  dessin,  pl.  20,  représentent  à  l'échelle  de 
1  '300''  la  section  verticale  et  la  coupe  horizontale  du  bâtiment  qui  ren- 
fernîê  le  aïoleur  à  vapeur  et  les  pomfies,  établis  par  MM.  Cécile  et  M  irtin. 

Celte  machine,  exécutée  suivant  le  systcMiie  à  b<»sse  pression  et  k  duuble 
effet,  de  Watt,  pour  une  puissance  effective  de  64  chevaux,  a  été  dis- 
posée de  manière  à  faire  mouvoir  à  la  fois  une  grosse  pompe  nourri- 
cière h  (Ag.  2),  qui,  par  un  long  tuyau  en  fonte  t,  aspire  Teau  directement 
dans  la  &ine,  et  l'élève  simplement  dans  une  cu\  etf  e  centrale  en  fonte  j, 
avec  laquelle  communiquent  huit  pompes  foulantes  et  parallèles  k, 
qui  sont  |<!a<  ('es  de  clia(|ue  cAt(\  de  fnçm  que  chacun  de  !enr<  pistons 
reçoive  son  mouvement  alternalirpar  des  bielles  suspendues  aux  boutons 
des  manivelles  appliquées  à  quatre  roues  dentées  i  de  même  diamètre; 
celiesKiî  sont  elles-mêmes  commandées  par  deux  roues  droites  plus 
petites  rapportées  vers  les  extrémités  d'un  arbre  intermédiaire  qui,  à 
l'aide  de  deux  autres  roues  plus  fortes  et  plus  grandes  m  et  fn^  est  en- 
traîné par  l'arbre  moteur. 

Cet  arbre,  qui  a  le  défaut  d'être  très-couri,  est  armé,  en  dehors  de  ses 
deux  supports  trop  rapprochés,  de  deux  manivelles  en  fer,  de  0'"80  de 
rayon  et  auxquelles  s'assemblent  les  deux  grandes  bielles  en  fonte  7i,  (jui 
sont  attuchées  à  l'extrémité  du  même  balancier  n',  dont  l'axe  est  porté 
par  quatre  grandes  colonnes  o ,  qui ,  assises  sur  un  très-fort  massif  en 
pierre,  s'élèvent  à  plus  de  deux  mètres  au-dessus  du  sol. 

Le  cylindre  à  vapeur  D,  placé  à  l'extrémité  opposée,  est  à  enveloppe, 
avec  deux  tiroirs  de  distribution,  comme  dans  la  machine  de  Bolton,  que 
nous  avons  publi^'e  dans  le  i*'  vol.  de  ce  Hecueil.  Le  condenseur  et  la 
pompe  à  air  E  sont  aussi  disposés  de  même,  et  logés  dans  une  sorte  de 
bassin  inférieur  ménagé  dans  le  massif  en  pierre. 

En  décrivant  avec  détail,  dans  le  i"'  volume,  la  belle  cl  grande  ma* 
chine  deSaint-Ouen,  nous  avons  donné  les  dimenaon  adoptées  par  les 
constructeurs  dans  la  machine  de  Marly,  qui  a  été  pendant  plusieurs  an- 
nées Tune  des  plus  remarquables  pour  l'époque  à  laquelle  elle  a  été  exé- 
cutée. 

Nous  avons  aussi  ptihlié  dans  le  \n»  volume  les  détails  de  l'une  des 
p(>mpes  f'oiil  nites  qui  ont  été  parfaitement  établies,  et  fonctionnent  tou- 
jours très-bien. 
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Notu  Appellerons  seulement  id  quelques  dimensioDS  prindpalès  t 

Diamètre  du  cylindre  à  irapeur  =  1"137 

Course  du  piston   =■  1"950 

Les  deux  bras  du  balancier  n'étant  pas  égaux,  le  rayon  de  la  manivelle 
n'a  que  0"»80  au  lieu  de  0*929. 

La  vitesse  de  farbre  moteur,  qui  n'était  dans  l'origine  que  de  14  i 
15  tours  par  minute^  a  été  élevée  plus  tard  à  16  tours,  ce  qui  conrespond 
à  une  vitesse  moyenne  du  piston  égale  à  l">0/(  par  seconde. 

TX  la  pression  de  la  vnponr,  qui  était  au  plus  do  1  atmospiif're  1/2, 
avec  des  générateurs  :\  toitibeau,  a  pu  s'élever  à  2  atmosphères  avec  des 
chaudières  cylindriques  à  houilleurf?. 

Le  volume  d'eau  que  l'on  niontatl  à  l'aqueduc  était  en  moyenne  do 
1600  mètres  cubes  par  2k  heures;  M.  Dufrsyer  est  arrivé  à  lui  fiJre 
donner  jusqu'à  1800  mètres  cubes. 

Far  la  disposition  des  transmissions  de  mouvement  que  nous  tegsi^ 
dons  comme  vicieuse»  puisque  d^un  côté  on  augmente  la  vitesse  de 
l'arhre  Intcrm^'diaîrf  pour  rftardor  ensuite  celle  des  axes  qui  comman- 
dent les  pomp  's  foulantes,  on  Irouve  (pie,  lorsque  le  piston  à  vapeur 
donne  l()  ctuips  doubles  par  minute,  les  pistons  foulants  en  donnent  un 
puu  moins  de  10. 

On  «  en  effet,  d'un  oAté  : 

Diann-trc  de  la  roue  d<^  mniniande  m'  ••••  =  i'^kh 

Diamètre  du  pignon  commandé  771   b  1"0S 

Par  conséquent,  le  rapport  =  l,2(i; 

et,  d'un  autre  côté  : 

Diamètre  des  roue^  /'  plaeées  sur  l'arbre  interm^iaire  =  i^'~ih 
Diamèbie  des  pignons  l  placés  sur  les  axes  des  pompes  s  0>»7i 

Par  suite,  le  rapport  j-j^  »  0,5. 

On  a  donc  pour  résultat  : 

16'  X  1,24  X  0,5  —  9*725  par  minute. 

Or  les  bielles  qui  mettent  en  mouvement  les  tiires  des  pistons  Ibulants 
sont  attachées  à  des  boutons  de  plateaux  en  fonte  percés  sur  quatre  par- 
ties, de  telle  sorte  que  l'on  peut  varier  la  course,  suivant  que  l'on  fixe 

les  boutons  à  drs  points  plus  ou  moins  rnpproclM'S  du  centre  de  ros  pla- 
tonnx  Ainsi  le  ravon  des  mnnivrlles  peut  être  de0'°25,  0'"28,  Û"31  et 
0"  J!t,  et,  par  suite,  la  longueur  do  la  course  0"50,  0"56,  0"62  et 
G"  68. 
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Le  diamètre  des  pistons  étant  de  185,  ce  qui  correspond  à  une  sec- 
tion de  0"^  02688,  si  on  marche  avec  la  plus  petite  course  de  0"ôO,  le 
volume  engendré  ii  est  que  de 

0,50  X  0"  <i  ûâ6S8  «  0»  °  OiaiiA; 

taudiii  que  én  msitfaant  avec  ta  plus  grande  course,  U  devient 

0,68  X  0,62688  «  0»  *  018S78| 

soit  donc  13"*  hk  dans  le  premier  cas, 

et  IftU*- 38  dans  le  dernier* 

On  peut  admettte  que  le  volume  moyen  est  de  IS^'^-Sô  par  coup,  <:e 
qui  produit,  pour  les  huit  pompes  actiomiées  en  même  temps  : 

8  X  15,86  »  126>*-88  par  tour  entier; 

et,  au  maximum, 

8  X  18,28  =  l/iO''»  23. 

C'est  donr  dans  ce  dernier  cas  U6,23  x  O':?")  =  11|22  litre*  par 
minute  quaud  la  machine  à  vapeur  marche  à  16  tours, 

et  par  conséquent  1422  x  60  x  24  »  1987"  <>-680  au  plus  en  24  heures. 

D'oh  it  résulte  que,  pour  obtenir  1800  mètres  cubes  par  jour,  il  finit, 

avec  cette  vitesse,  que  les  pompes  réalisent  un  effet  utile  de  plus  de  00 

p.  100;  mais  ajoutons  que  ce  résulJat  n'a  pas  été  souvent  atteint. 

Du  reste,  la  consommation  de  combustible,  pour  alimenter  ia  ma- 
chine, s'élcvaità  10  ou  12000  kiloyianiincs  par  vingl-qualre  heures;  aussi 
ne  la  faisait-on  fonctionner  que  pour  compléter  rinsuili.sance  des  deux 
roues  conservées,  et  malgré  cela  (es  frais  d*entretien  et  de  réparations  de 
toute  sorte  portait  encore  la  dépense  totale  à  près  de  eent  mille  francs 
par  année,  somme  énorme  comparativement  au  peu  de  produit  obtenu. 
On  n'a  d'ailleurs  rien  négligé,  dans  rori;:;ine ,  pour  rétablissement  de  ce 
mntrur.  Le  bâtiment  qui  le  reçoit  est  vraiment  monumental.  On  y  arrive 
par  un  larfîc  perron,  rpii  est  accompa^rné  de  plusieurs  belles  colonnes  à 
gaz  et  de  bassins  à  jets  d'eau  fort  gracieux. 

MOTEURS  HYDRAUUQUES. 

La  nouvelle  machine  hydraulique  est  établie,  comme  nous  l'avons  dit, 
à  peu  près  sur  le  même  emplacement  que  rancienne,  en  face  du  bâti- 
ment de  la  machine  à  vapeur,  mais  elle  occupe  beaucoup  moins  d'éten< 
due.  Les  14  roues  de  Louis  XIV,  réduites  à  deux  seulement  dans  tes  cin- 
quante dernières  années,  ne  donnaient  pas,  tout  en  dépensant  le  volume 
d'eau  de  la  rivière,  loi^qu'elles  se  trouvaient  dans  le  meilleur  éM  .  un 
rendement  é^'al  à  celui  que  donnent  aujourd'hui  les  trois  grandes  rottCS 
existantes  qui  ne  dépensent  pas  ia  moitié  de  la  force  disponible. 
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Cm  roues  sont,  en  effet,  exécutées  dans  de  bien  mdUeures  conditions. 
Au  lieu  de  marcher,  comme  les  premières,  par  le  courant  de  Teau,  elles 
mardient  avec  la  pression  dans  un  coursier  circulaire  qui  les  emboîte 
exactement  dans  leur  partie  inférieure. 

Le  bâtiment  dans  ItMjtipI  se  trouve  tout  le  système  est  en  pierre  et  en 
briqur  couvert  eu  zinc  ondulé.  II  est  disposé  pour  contenir  six  grandes 
roues,  et,  par  conséquent,  six  mécanismes  se inljlai)les.  Les  trois  pre- 
mières exécutées  sont  ù  droite ,  les  trois  autres  à  ajouter  sont  à  gauche. 
La  façade  de  ce  bâtiment  donne  sur  la  route  impériale  de  Paris  à  Saint- 
Germain,  en  regard  de  celle  même  du  bfttiment  de  la  machme  à  vapeur. 
Sa  plus  grande  longueur  se  trouve  à  cheval  sur  le  bras  du  Qeuve. 

La  %.  k%  pl.  20,  est  une  vue  extérieure  de  la  partie  droite  de  ce  bftti* 
ment,  en  amont  de  la  rivière. 

La  fig.  5  est  une  section  longitudinale  de  la  partie  gauche ,  faite  vers 
le  milieu,  elle  montre  en  même  temps  une  éfév:ition  latérale  des  trois 
roues  et  mécanismes  que  cette  parlii-  doit  recevoir. 

I.es  Cil:.  (')  et  7  repi  t'si'utenl  une  coujje  iioi  i/oiitale  faite  ;\  la  hauteur 
des  fenêtres  du  bâtiment,  et  d'un  côté,  à  droite,  le  plan  général  des  trois 
roues  existantes  et  des  jeux  de  pompes  qu'elles  mettent  en  action,  et  de 
Vautre,  à  gauche ,  le  plan  des  coursiers  prépaie  avec  une  section  de 
deux  des  roues  qui  doivent  être  ajoutées. 

En  amont  et  vers  la  droite  de  la  rivière  se  trouvent  le  grand  déversoir 
et  les  grandes  vannes  de  déchaîne  qui  donnent  écoulement  à  la  masse 
d*eau  considérable  que  les  moteurs  hydrauliques  n'utilisent  pas.  Ces 
vannes  sont  semblables  â  celles  indiquées  en  C,  sur  la  fig.  r>;  elles  n'ont 
pas  moins  de  ."5  mètres  de  largeur  sur  h  mètres  de  liautein'. 

Les  fîg.  8  et  9  de  la  pl.  21  montrent,  à  une  échelle  double  des  i)récé- 
denle.s,  deux  sections  transversales  du  bàliiiienl.  L'une,  faite  par  le  mi- 
lieu des  prises  d'eau,  en  avant  des  |X)mpes;  l'autre,  faite  au  milieu  même 
d*une  roue  et  de  son  coursier,  pour  faire  voir  Tadmission  de  Vena, 

Parmi  les  dix  ou  douze  projets  présentés  par  M.  Dufrayer  de  1847  à 
1869,  pour  utiliser  la  chute  d*eau  de  Bougî^'al,  et  substituer  la  puissance 
hydraulique  à  celle  de  la  vapeur,  on  en  a  remarquédeuxqui,  parla  com* 
binaison  du  mécanisme,  paraissaient  plus  facilement  applicables;  nous 
voulons  parler  de  l'application  des  turbines  et  de  celle  des  grandes  roues. 

La  commission  chargée  d'exauiiner  ces  divers  projets  a  montré,  par 
Torgane  du  rapporteur,  M.  begnault,  nu  luhre  de  l'Institut,  profes<i urau 
collège  de  France,  la  préférence  qu  elle  accordait  au  système  de  roues 
verticales  actionnant  directement  des  pompes  horizontales  placées  de 
chaque  côté. 

On  objectait  que  les  turbines  étaient  plus  compliquées,  par  suite  d*un 
entretien  plus  difficile  et  plus  dispmdieux,  qu'elles  (»Ligeaient  des  engre- 
nages d*angle  pour  transmettre  le  mouvement  aux  pompes  et  retarder 
la  vitesse  des  pistons,  devant,  dans  le  cas  d'une  si  forte  charge  être  très- 
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ftJble,  et  que,  comme  le  volume  d'eau  disponible  était  considérable,  il 
y  avait  moins  à  tenir  compte  du  rendement.  II  est  vrai  que  Ton  aurait 
pu  faire  valoir  en  leur  faveur  qu'elles  peuvent  marcher  noyées ,  dans 
les  grandes  eaux ,  qu'elles  ne  craignent  pas  les  gelées,  et  qu'en  étc,  i\ 
répoque  où  Teau  e.st  moinâ  abondante  et  la  chute  plus  considérable,  on 
peut  obtenir  de  meilleurs  résultats. 

Ed  définiti  vot  les  roues  furent  oonsidërées  comme  plus  avantageuses  par 
la  simplicité  de  leur  mécanisme,  par  le  peu  d'entretien  qu'elles  exigent, 
par  la  facilité  qu*elles  prései^nt  pour  les  répai  étions,  et  aussi  par  la 
suppression  com()Iète  des  engrenages.  Leur  grand  volume,  comparati- 
vement h  rf'lui  des  turbines,  ne  parut  pas  un  inconvénient. 

Cependant,  il  faut  le  dire,  elles  n'étnient  pas  sans  otlrir  une  certaine 
ditBculté  dans  l'exécution.  Il  s'agissait,  en  elfet,  de  ne  piis  multipiicr  io 
nombre  des  roues  comme  dans  l'origine,  et  de  faire  en  sorte  que  chaque 
roue  pût  dépenser  un  volume  d*eau  assez  considérable  pour  produire 
une  force  suffisante,  capable  d'élever  au  moins  2000  mètres  cubes  d'eau 
en  2!i  heures,  à  la  hauteur  de  l'aqueduc,  c'esl-ànlire  sous  une  pression 
de  plus  de  16  atmosphères  et  cela  directement  d'un  seul  je(,  en  se  ser- 
vant des  deux  conduites  existantes,  qui  n'ont  que  C"  20  au  plus  de  dia- 
mètre intérieur. 

Il  fallait  d  ailleurs  que  ces  roues  ne  lussent  pas  d'une  trop  grande  lar-  , 
geur,  afin  de  ne  pas  prendre  une  étendue  trop  considérable  sur  le  bras 
du  fleuve,  et  en  outre  qu'on  leur  donnftt  un  assez  grand  diamètre  et  des 
poleUes  assez  profondes  pour  permettre  de  marcher  noyées,  sans  chan- 
ger la  position  du  coursier,  qu'on  préféi-ait  maintenir  fixe. 

Pour  mieux  faire  comprendre  tout  le  système  :'i  l'Administration  supé- 
ri(Muo,  M.  Dufrayer  exécuta  à  rf'clielle  de  1/10,  un  fort  joU  modèle 
montrant  parfaitement  la  disposition  du  mécanisme  lie  la  roue  et  des 
pompes,  et  destiné  à  servir  de  base  aux  adjudicataires  chargés  de  lu  con- 
struction. 

Roues  HTDBASUQtnES.—  Onvoit,  par  les  fig.  S  et  9,  que  chaque  roue  se 
compose  de  6(iaubes  planes  p,  formées  de  fortes  planches  en  bois  d'orme 
assemblées  entre  elles  et  fixées  par  des  équerres  en  fer  à  deux  rangées 
de  couronnes  conceniriques  e  et  r',  an  nombre  de  quatre  sur  la  largeur 
(voyez  tig.  7),  qui  opèrent  la  réunion  de  toutes  lesanl)e<  Elles  sont  en 
outi-e  reliées  à  la  cii  coiifi'rence  exlt'rieure  etauxd<'u\  l)ouî^  par  des  bou- 
lons à  écrous  6;  32  aulxîs  ont  /i^ûO  de  longueur  sur  3  aièlres  do  lar- 
geur, tandis  que  les  $2  autres  n'ont,  avec  la  même  longueur.  quc  2"A0. 

Les  doubles  rangées  de  cercles  en  fer  e  et  s' sont  boulonnées  chacune 
à  16  bras  en  bois  E,  assemblées  sur  un  tourteau  en  fonte  D  de  2*i^0  de 
diamètre.  Quatre  tourteaux  srmMables  sont  clavotés  sur  l'arbre  de  trans- 
mission A,  en  fer  for^'é  de  0"  h-)  de  diamètre  ;  lesdeux  extrêmes  sont  reliés 
aux  cercles  extérieurs  intenné  liairos  e  par  de  forts  tirants  en  ierd  (fig.  7), 
qui  assurent  la  rij^idité  de  toutes  les  pièces  dont  la  roue  est  composée. 
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L'arbre  de  traiisniissîon  repose  sur  dfiix  hr^e&  paWen  B,  fixés  sur  une 
plaque  de  fondation  C  en  fonte,  solidement  attachée  au  sol  au  moyen  de 
iMtuloiis descellement.  I>es  [)aliers  n"ont  pas  (\o  chapeau,  aucun  effort  ne 
tend  à  .suulever  Tarbreque  h",  poids  de  la  roue  maintient  sur  ses  coussinets. 

Vaknage.  —  Les  vannes  G'  (fig.  9),  pour  une  largeur  de  roue  aussi 
oonsidénble,  sont  naturellement  d'un  grand  poids;  pour  le  réduire  au- 
tant que  possible  et  pourtant  leur  conserver  là  force  de  résistance  néces- 
saire à  l'effiovt  qu^elIes  ont  à  supporter,  ces  Tsnnos  sont  en  fortes  tôles 
avec  des  cloisons  ou  nervures.  Pour  les  déplacer  dans  leurs  guides  lalé- 
i-au\  inclinf^s,  un  mécanisme  spécial  est  disposé  sur  le  plancher  au- 
dessus  de  (  hacune  d'elles. 

Ce  mécanisme  n'est  autre  qu'un  treuil  comjxjsé  d'un  liât!  en  fonte  F 
réuni  par  des  entretoises  et  muni  d'un  arbre  à  manivelle  f  (tîg.  6  et  9), 
sur  lequel  est  fixé  un  pignon.  Celui-ci  engrène  avec  une  roue  calée  sur 
un  arbre  intermédiaire  supporté  également  par  le  bâti  F,  et  garni  d'un 
pignon  qui  commande  une  roue  dentée  G,  fixt'e  sur  un  arhro  r/.  Cet  arbre 
est  supporh'  par  de  petites  consoles  venues  de  fonte  avec  le  bâti  F,  et  re- 
pos'' par  sps  rx«r<'mités  prolongées  sur  toute  la  lontrueurde  la  vanne,  sur 
des  [nMits  supi)orts  fixés  au  sol;  deu.x,  pignons  y'  sont  clavetés  vers  ses 
exlréniilés  et  engrènent  avec  des  crémaillères  /i,  attachées  à  la  vanne,  de 
.  telle  aorte  que,  lorsqu'on  agit  sur  la  mantvdle  du  treuil,  on  communique 
à  cette  vanne  un  mouvement  ascensionnel  ou  descenstonoel  suivant  le 
sens  de  rotation,  et  cela  très-lentement,  par  suite  des  rapports  qui  exis- 
tent entre  les  engi^enages  de  la  transmission,  afin  de  donner  à  fbomme 
applifiué  au  treuil  la  Wnvc  nt'ce^saire  pour  cette  manœuvre. 

Pour  éviter  que  des  matières  soli«ie>  qui  peuvent  être  entraînées  par  le 
courant  soiept  cotiduiles  sous  le»  palettes  de  la  ron«'.  un  large  grillage 
incliné  en  fer  G*  (fig.  9)  est  placé  en  travers  du  canal  tl  arrivée. 

Uss  voKKs  (tig.  10,  pl.  21).  — Chaque  roue  actionne  quatre  pompes 
horizontales  à  piston  plongeur  à  simple  effet,  illles  se  composent  cha- 
cune d'un  cylindre  en  fonte  H,  de  0"'650  de  diamètre  extérieur,  et  alésé 
intérieurement  à  0"390.  Ce  cylindre  est  fondu  avec  deux  larj^es  empatte- 
ments de  chaque  côté  I,qni  servent  ;\  le  fixer  au  bâti  l'.Cv  dernier,  formé 
de  deux  flasques  fondues  avtc  des  nervures  qui  les  relient  entre  elles,  est 
boulonné  solidement  au  sol  cL  assemblé  par  de  forts  l>oulons  nvec  la 
plaque  de  fondation  sur  laquelle  est  fixé  le  palier  correspondant  de 
l'arbre  de  la  roue.  Le  b&ti  de  la  pompe  placée  de  l'autre  côté,  dans  le 
même  axe,  étant  également  relié  à  cette  plaque,  l'ensemble  d'un  double 
jeu  de  pompe  se  trouve  ainsi  solidaire,  et  présente  par  suite  toute  la  soli- 
dité nécessaire. 

Dans  ce  corps  de  pompe  se  meut  le  long  piston  creux  en  fonte  K, 
ajusté  à  frottement  doux  dans  le  press<'-f!nu[)e  /i',  serr*'*  par  imit  bou- 
lons et  garni  au  fond  d'une  bague  en  bron/.e.  Pour  sujjporier  une  partie 
du  poids  du  piston  qui,  à  fin  de  course,  se  trouve  en  porte-à-faux  dans 
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l'intérieur  du  cylindre,  celui-ci  e$t  gari^i  d'une  Iqiigue  fùgle  an  bronze  i 
(fig.  10 ),  sur  laquelle  il  repose. 

Celte  dis|)Ositiou  lrc6-8iiii|ile  suUît  pour  conservêr  la  garniture  du 
presse-étoupc  qui,  sans  cette  précaution,  «vaàii  &  siipporCer  sur  une  par- 
tie de  sa  circoDféreQce  le  poids  énorme  du  piston. 

A  lif  téte  du  pi^^  est  clavetëo  une  chape  L,  dont  les  d^ux  ot^Hles 
sont  traversées  par  un  pe^t  arbre  en  fer  forgé  et  tourné  L'y  garni  à  se9 
deux  extrémités  de  longs  coulisscanx  en  bronze  /  (fip:.  12),  destinés  à  se 
mouvoir  bien  hnri/ontalcnicnt  dans  les  glissicres  en  lonle  l',  bouloniu'cs 
et  ciavelt-es  sur  le  iiàti  nn"-ine  de  la  pompe;  dispuaiLion  aiia!o;,'ue  à  celle  em- 
ployée pour  guider  lu  ti^'o  du  piston  des  machipcs  à  vapeur  lioriicoiitajes. 

lie  mouvement  est  communiqué  directement  aux  pistons  de  quatre 
pompes  à  la  fois,  comme  11  a  été  dit»  par  l'arbire  de  chaque  rpue  hydrau- 
lique qui,  à  cet  effet,  est  garni  de  chaque  côté,  en  dehors  4^  paliers  3 
qui  les  supportent ,  de  deuv  fortes  manivelles  de  O-^SO  de  rayon,  calées 
à  angle  droit.  Sur  le  bouton  de  chaque  manivelle  sont  ajustées  les  t^tes 
dt  s  lieux  bielles  en  fer  lorgé  a  et  a'  ;  l'une  de  ces  têtes  est  à  fourche 
pour  laisser  la  place  à  la  seconde.  Ces  bielles  ont  3»*  40  de  longueur  de- 
puis Taxe  du  L>outOQ  j^sq^'à  la  tête  cjUrênie  qui  vient  s'attacher  çi^r  la 
teaverse  L%  entre  la  fourche  L  r^ipporiée  i^u  piston. 

Le  fond  ^e  cjiacun  de  ces  piston^  ouvert  pour  le  dégagement  du  n^yau 
de  sable  au  motflage,  est  fermé  pnf  un  tafnpop  en  fonte  A,  assembié  à 
cône,  clavpté  et  mastiqué  ((ig.  10). 

Le  corps  de  pompt  est  fondu  du  cijlé  oppost^  au  presse-étoupo  avec 
une  sorle  de  boile  à  deux  tubulures  11'  perpendiculaires  ;\  son  ave;  celle 
du  dessus  est  fermée  par  un  fort  couvercle  H*  servant  la  visite,  et,  au 
besoin,  aux  réparations;  celle  du  dessous  reçois  une  fprte  pri^c  qui 
fixe  le  tuyau  d'aspiration  M  et  sur  laquelle  repose  le  siège  N  du  clapet  0* 
en  bronze  comme  son  siège  (flg.lQ  et  11).  Ce  dernier  est  fondu  i^vec  une 
gorge  circulaire  ([ui  reçoit  une  épaisse  rondellen,  en  bois  de  bqi|t.et  avec 
trois  buttoirsn',  espacés  également  sur  sa  circonférence,  pour  servir  de 
limite  à  l'élévation  du  clapet  som  l'aspira tioti  du  piston  plongeur. 

Uuand  ce  pislon  r«  fouli',  ce  clapd  rc(le>c<-nd  naturellement  et  viept 
s'appuyer  sur  la  courcjune  n,  ou  sioge  en  buis  d  orme  qui  assure  l'her- 
méticité de  la  fermeture.  C'est  alors  que  les  deux  clapets  0  et  Q'  s'ou- 
vrent sur  leur  charnière  p\  pour  laisser  l'eau  aspirée  s'échapper  parla 
conduite  de  lefoulemont. 

Ces  dapets  sont  en  bronze  avec  garniture  en  cuir  pour  s'appliqi|er 
exactement  sans  bruit  sur  le  double  siège  en  bronze,  à  face  inclinée  H. 
Celui-ci  est  fondu  avec  un  rebord  qui  permet  de  le  fixer  avec  la  boîte  à 
clapets  P  par  des  boulons  qui  traversent  la  bride,  de  cette  boile,  et  celle 
niL'naj,'Le  de  lonle  dans  ce  but  à  l'extrcnuié  du  corps  de  pompe.  Un 
regard,  ferme  par  le  fort  couvercle  S,  est  disposé  au-dessus  des  deux 
clapets  pour  en  rendre  la  visite  facile. 
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A  la  suite  de  la  boîte  P,  munie  des  clapets  de  refoulement,  est  placé 
iH)  robinet-vanne  V  (1)  qui  petmel  au  besoin,  quand  l'nne  des  potii|)es 
est  en  nVpration,  d'iiitciTninpie  la  comiuuuicatiou  de  celle  pompe  avec 
les  deux  conduites  colleclives  U  et  U'. 

R£8iitvoiii8  d'adu  —  Ces  oonduiles  BOnt  placées  sur  toute  la  longueur 
du  bAtimeut,  près  des  mon,  mas  une  galerie  en  fimle  t)*,  avec  balus* 
tndes  et  candélabres  u,  et  qui  permet  la  circulation  tout  autour  de  la 
salle  ;  elles  communifjucnt  avec  deux  grands  réservoirs  en  fonte  V  et  V', 
placés  tout  au  bout  de  la  salle  et  s'éievant  jusqu'à  la  toiture.  Ces  réser- 
voirs ont  pour  but,  comme  on  sait,  de  réj^'ulariser  la  pression  de  l'eau 
dans  la  conduite;  les  variations  provenant  du  travail  irrégulier  des 
pompes,  ayant  lieu  à  l'inlérieur  de  ces  réservoirs  en  comprimant  plus 
OU  moins  l'air  qu'ils  contiennent,  air  qui  est  refoulé  par  les  pompes 
mêmes  au  moyen  d'un  petit  appareil  très^slmple  ai^iqué  sur  les  cou- 
vercles H*,  des  boites  à  clapet  d'aspiration. 

Cet  appareil,  représwté  en  section  li^'  13,  se  compose  d'une  petite 
cloche  en  tonte  o,  montée  sur  un  robinet  en  bronze  o'.  vis^ié  sur  le  con- 
vercie  H*  (tig.  8,  0  et  10).  La  bri  le  du  robinet  sur  laquelle  repose  la 
cloche  est  percée  de  [letils  trous  fermés  par  un  disque  en  cuir  r.  qui  est 
maintenu  au  centre  pur  une  vis,  atiu  que  sa  circonférence  puisse  se  sou- 
lever sous  la  pression  de  l'air  refoulé  par  le  piston  de  la  pompe. 

Cet  air  est  lotroduttdans  le  corps  de  pompe  à.chaque  aspiration  du  pis- 
ton  par  un  petit  tube  s  (fig^lO)  placé  sur  le  tuyau  d'aspiration  M,  et  muni 
d'un  robinet  que  Ton  ferme  quand  on  s'aperçoit,  en  examinant  des  robi- 
net-^ é!ni"'s  sur  le  réservoir,  que  la  quantité  de  l'airre  foulé  est  sullisantc. 

Comme  en  rftVdifanf .  la  pompe  peut  ualurellement,  avec  l'air,  intro- 
duire de  l'eau  suu^  ia  cloche  o,  il  a  été  ajoulé  à  celle-ci  un  niveau 
d'eau  0*  permeltaul  de  le  reconnaître,  et  qui  est  muni  d'un  robinet 
inférieur  donnant  la  facilité  de  purger  l'appareil  ;  pour  chaque  roue,  il  y 
a  deux  pompes,  une  de  chaque  côté,  qui  en  sont  pourvues;  le  tuyau 
qui  surmonte  chacun  d'eux ,  est  réuni  à  un  tuyau  collecteur  horizontal, 
unique  pour  chaque  rangée  de  pompes,  qui  amène  par  le  tuyau  t'  l'air 
refoulé  dans  tous  les  appareils  à  l'intérieur  du  réservoir  V  ou  de 
celui  V,  où  il  acquière  une  pression  de  16  à  17  atmosphères,  c'est-à-<lire 
un  peu  supérieure  à  celle  de  l'eau  dans  la  conduite  générale. 

Celle-ci  est  en  communication  directe  avec  les  réservoirs  d'air  par  les 
tuyaux  X  et  X'  passant  sous  la  voûto,  el  venant  s'assembler  sur  une  tubu- 
lure ménagée  à  chacun  des  petits  réservoirs  Intermédiaires  en  tôte  v  et 
i/,  dans  les'piels  débouchent  les  tuyaux  U  et  U'.  Ces  réservoirs  reçoivent 
l'air  envoyé  directement  par  les  pompes,  il  en  résulte  que  la  colonne 
ascendante  s'en  trouve  puigée  et  reste  par&itement  tranquille. 

(1)  Les  robi nets-van Qcs  appliqués  aux  machines  de  Marly  ont  lesmâniei  diapoaitioai 
qua  c«Ue«  uuUqut-ea  aur  l«a  Sg.  0  et  il,  pl.  33,  du  tome  xiu. 
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PluSBS  d'eau  DBS  POMPBS.  —  DttDS  les  fondation»  du  bAUment  placé  en 
travers  du  fleuve,  entre  chacune  des  six  galeries  de  50  do  largeur,  dis- 
posées pour  recevoir  les  roues  et  leur  vannage,  il  a  été  ménagé,  ainsi 
que  vers  les  deux  extrémités,  huit  rannux  M'  (fig.  fi.  5  nt  8),  destinés  à 
laisser  arriver  l'eau  nécessaire  à  l'alimentation  de  toutes  les  pompes, 
lestiuelles  sont  placées  directement  au-dessus,  et  ont  lonrs  tnyau\  d'aspi- 
ration M  qui  y  descendent  par  des  ouvertures  reclan^'ulaires  ménagées 
à  cet  effet  dans  l'épaisseur  des  voûtes. 

Ces  canaux,  étant  percés  d*outre  en  outre  en  travers  du  tAtûnenl 
(voyez  fig.  8),  laisseraient  s*écouler  un  volume  d'eau  qui  affaiblirait  con- 
sidérablement la  chute  s'ils  n'étaient  fermés  en  aval  par  une  vanne 
verticale  ({ui  maintient  le  niveau  du  liquide.  En  amont,  il  existe  une 
vanne  semblable  m,  et  devant  celle-ci  une  grille  «i^  qui  ne  permet  pas 
aux  herbages  ou  autres  matières  étrangères  de  pénétrer  dans  ie  canal  de 
prise  d'eau. 

Il  est  du  reste  facile  de  nettoyer  ces  ciuiaux  :  il  sullît  de  fermer  les 
vannes  d'amont  pour  les  vider  aussitôt.  Un  mécanisme  trcs-sinqiie  et 
très-facile  à  manœuvrer  est  appliqué  &  l'intérieur  du  b&iiment  pour  la 
commande  de  ces  vannes.  Il  se  compose  d'une  vis  et  d'un  écrou  muni 
d'une  roue  à  rochet  à  double  encltquelage  que  l'on  acUonne  à  l'aide 
d*un  levier.  Ce  double  encliquetage,  avec  arrêt  en  sens  inverse,  per- 
met de  maintenir  la  vanne  levée  à  toute  hauteur,  soit  qu'on  agisse  pour 
la  soulever  ou  pour  la  Dsire  descendre. 

DIMENSIONS  ET  GÀLCULS 

aBLATIPS  A  LA  NODVBUB  MACBINB  aTDBAVUQOB. 


Dimensions  et  résultats  des  roues. 
tées  a  les  dimensions  suivantes  : 

Diamètre  extérieur  

Largeur  

Nombre  d'aubes  


—  Chacune  des  trois  roues  exécu' 


12  mètres. 

a™  30. 
64 


La  profondeur  des  aubes,  mesurée  dans  le  sens  du  rayon,  est  de 
3  mètres  pour  la  moitié  d'entre  elles,  et  de  2  mètres  pour  celles  inter- 
médiaires: par  suite,  le  diamètre  de  la  circonférence  intérieure  est  de 
6  mètres,  et  celui  de  la  circonférence  intermédiaire  de  8  mètres. 

En  prenant  la  moyenne  dos  deux  cirronférenres  de  12  mètres  et  de 
8  mètres,  on  a  pour  l'écartement  moyen  des  aubes  : 

La  capacité  comprise  entre  deux  aubes  consécutives  est  donc  de  : 

4"  50  X  0»49  X  a  4«'-*W 
xnr.  17 
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Ainsi,  avec  une  sitoaso  de  2  tours  par  minute  seulemeot,  œ  qiu  cor* 

nîspood  à 

 =  1"26  par  1", 

la  ruuû  puui'raiL  dépenser,  cii  adinclUnt  kâ  augcls  à  moitié  ylcms , 

— -.  X       =  5»'«-670  d'eau, 

et  avec  uno  vitesse  de  3  tours,  moiiiî^  plus,  ou  SjOO  litres  par  seconde. 
Il  est  vrai  que  dans  ces  conditions  le  rendement  serait  peu  avantageux  ; 
il  serait  préférable  de  ne  comj)ler  que  sur  le  tiers  et  même  1/4  de  la 
capacité;  ce  qui  réduirait  les  volumes,  pour  2  tours,  ii  3800  et  2800  li' 
très*  et  pour  3  tours  à  56D0  et  &300  litres  par  seconde. 

La  chute  est  variable  de  i  à  3  mètres;  dans  les  grandes  eaux,  elle  se 
réduit  quelquefois  à  moins  d'un  mètre,  et  en  été ,  dans  les  basses  eauit, 
elle  s*est  élevée  jusqu'à  3">15  à  3"* 20.  On  estime,  en  général,  que  la 
diute  moyenne  est  de  2'"50  pendant  la  plus  grande  partie  de  Tannée, 

Le  volume  d'eau  ;t  (It'penser  est  lui-mémo  très-vari;ible.  C'est  environ 
la  moitié  du  débit  du  lleuve,  cesl-à-dire  toute  l'eau  qui  passe  j)ar  le 
bras  de  Bouf,'ivaI  ;  or,  le  volume  total  est  queltjuefois  de  100  à  120  mètres 
cubes  par  sc(  onde,  et  dans  les  temps  de  sécheresse,  il  s'ejt  réduit  à 
ko  ou  50  mètres.  Mais  on  peut  largement  compter  à  l'éiiage  sur  une 
moyenne  de  80  mètres  cubes. 

Ainsi,  en  admettant  que  les  trois  roues  établies  puissent  débiter  cha- 
cune 6  mètres  cubes  an  maximum,  on  volt  qu'on  n'utilise  pas  encore 
la  moitié  de  la  puissance  hydraiilirjue  existante  en  temps  ordinaire. 

L'axe  des  roues  a  été  [ilacôde  telle  sorte  qu'elles  se  trouvent  baignées 
seulement  de  0^200  à  l'étiage  qui  a  élé  (léterniini'-  par  h  surélévation  du 
barrage  d'Andresy;  cet  étiage  est  lui-même  à  0°700  au-dessus  de  celui 
qui  avait  été  établi  à  l'origine  pour  la  construction  de  l'échelle  tracée  à 
l'amont.  L'arête  supérieure  du  grand  déversoir  qui  existe  en  avant  se 
trouve  à  3'"/t>>  au-dessus  de  ce  premier  étiage,  il  en  résulte  que  lorsque 
le  niveau  infifiriettr  correspond  avec  l'étiage  relevé,  la  hauteur  de  la 
chute  est  de  3*  45  ^  0"70  s»  2*75  ;  mais  comme  on  ne  dépense  pas  la 
moitié  du  volume  d'eau  disponible  que  très>niremeat,  l'épaisseur  de  la 
lame  qui  passe  sur  le  déversoir  peut  être  de  30  à  40  centimètres,  par  wiia 
la  chute  peut  s'élever  à  3*"  15  et  plus. 

On  a  vu,  par  la  disposition  du  coursier  et  du  vannafrc,  que  l'eau  n'est 
pas  dépensée  en  déversoir;  il  eût  fallu  donner,  pour  jjouvoir  débiter  un 
volume  surtisant,  une  très-^'rande  largeur  aux  roues.  La  tête  du  ct)l  de 
cygne  qui  limite  le  coursier  se  trouve  à  1"»800  au-dessus  de  la  tangente 
horizontale  inférieure  à  la  circonférence  de  la  roue,  par  suite  la  vanne 
inclinée j  qui  doit  fermer  l'arrivée  de  Teau,  est  prolongée  de  ii^^n  &  dé- 
passer le  niveau  le  plus  élevé.  Elle  peut  d'ailleurs  monter  dans  une 
limite  telle  qu'elle  peut  ouvrir  un  orifice  de  plus  de  0«50. 
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Dans  Vùne  des  premières  cxpem  nccs  faites  att  coAiltteiideâbeÛt  de  la 
mise  "eù  lùahshe  dé  Tagine,  oa  a  cûb^^té  que  : 

1   La  hauteur  de  la  chute  était de.«*   3"'15; 

2*  La  vanné  élàît  lovt'e  de   0"»  1 6  ; 

S*  La  pressiôn  èux  lè  centré  de  l'orifice. ...  a  l"27. 

Par  slidte  la  ^tesse  moyaane  de  l'eau  à  la  sortie  de  eet  orifice  pour 
tomber  'sur  les  aubes  étail  ; 

V  =  |/2pr=  ^VJM  X  1,27  ^  4" 95  pari", 

et  comme  alors  la  roue  faisait  2  tours  et  1/2  par  minute,  ce  qui  conres- 

poud  à  une  vitesse  circonférentielle  de  : 

12"3.U16  X  2,5  =  1-67  par  i". 

On  voit  que  le  rapport  entre  oette  vitesse  et  ceHè  dé  reen  o*était  pas 

tout  à  fait  1/3. 

Le  volume  d'eau  dépensé  par  l'orifice  était^  d'upriis  la  formule  : 

D  «  i  X  H  X  V  X  m(l). 

£d  tenant  compte  de  rindiaaison  de  la  vaone  et  de  là  cônWclîmi  'tu^ 
trois  côtés  seulemenit  de  Toiifiee,  ce  foî  rend  le  ooelBdiedit  m  a  0,92. 
Soit,  par  conséquent, 

D-  4"50  X  1"37  X  Ii,95  x  0,92  »  2««'60S, 

ou  2602  kilogrammes,  et  pour  les  trois  roues  «  7800  titres  par  i", 
c'est'i-dire  à  peine  i/i  dti  volume  total  disponible. 
'Avec  la  vitesse  de  1^57  par  seconde,  la  capacité  des  liogéCs  est  àé 

de  sorte  que  le  rapport  entre  le  volnme  d'eau  et  eette  capàdté  eA  dé 

2,002  à  U.112  =  0,184 

ou  moins  de  la  cinquième  partie. 

On  auiail  donc  pu  faire  dépenser  fi  la  roue  un  plus  grand  volume 
d'eau  sans  ditiiculté,  d'autant  plus  que  lu  vanne  permet  d'ouvrir  l'orifico 
d'admission  jusqu'à  0"50.  L'auteur  du  projet  s'est  anraDgé,  en  effet, 
pour  obtenir  au  besoin  un  travail  beaucoup  plus  con^dérable. 

Au  moment  de  l'expérience  que  nous  mentionnons,  et  qui  a  eu  lieu 
en  été,  la  chute  éimi  Je  B'^IS,  on  voit  que  là  force  brute  de  l'eau  sur 
une  seule  roue  était  de 

2602  X  3,15 

  —  109  cbevaujL  de  75  kiioj^rammèlres. 

(1;  Voir  À  eu  sujet  le  Xiam  tiuoriqui  et  ^raltquc  des  iloteurt  hydiatilujues. 
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Dimensions  et  résultats  des  pompes.  —  Les  quatre  pompes  horizontales, 
mises  m  jeu  par  chaque  roue  hydraulique ,  sont  construites  dans  les 
conditions  suivantes  : 

Diamètre  du  piston   ss  0-38 

Rayon  de  b  manivelle   »  0*80 

Course  du  piston   »  i"60. 

Lorsque  la  roue  fait  2  tours  1/2  par  minute,  b  vitesse  moyenne  du 
piston  est  de 

^  "  -  0-133  par  1". 

SuriSMe  du  piston   ««  0*'«  ilS4 

Volume  engendré  à  chaque  course ...  =  O"-"-  181ii 

Soit  pour  les  k  pompes.   ^  0'"  <'  7257 

Et  par  minute   »  8ilt. 

Ainsi,  on  voit  que  le  volume  engendré  par  les  k  pompes,  en  2b  heures, 
est  en  nombres  ronds  de  2612  mètres  cubes. 

Ce  qui  donne  pour  le  produit  théorique  des  12  pompes  actionnées  par 
les  trois  roues  en  activité  : 

8  X  2612  =  7836  mètres  cubes  par  jour. 

Or,  voulant  se  rendre  compte  du  résultat  pratique  obtenu  à  Taquedac, 
M.  Dufrayer,  n'ayant  plus  de  moyen  de  jaugeage  au  sommet  de  la  tour, 

par  suite  de  la  j^rando  rpt :uitit(^  d'caii  qui  an'i\ai[  rolativoment  au  volume 
primitif,  a  dr-leniiiuc  d'une  manière  sullisaniiTient  exacte  [)Our  la  pra- 
tique le  volume  d'eau  élevc^,  on  rhorcliaiit  la  vitesse  k  l.i  surface  à  l'aide 
de  tluUeurs  jetés  dans  la  parlie  régulièt^  de  la  longueur  du  canal,  et  a 
trouvé,  api  plusieurs  expériences  succesaves,  que  cette  vitesse  était  de 
0"37  par  1",  ce  qui,  en  admettant,  d'après  Poncelet,  le  coefficient  0,77  (voir 
notre  nvUè  det  Motiurs  hydraidiques),  donne  une  vitesse  moyenne  de 

0,37  X  0,77  s  0i"285  par  seconde. 

La  surface  de  section  de  la  partie  intérieure  mouillée  de  Taqueduc 
étant  de  0"  «-28l6,  on  trouve  que  le  produit  obtenu  a  été  de  O***- 080256 
par  1", 

Soit  par  2{i  heures   =  691|0  mètres  cubes. 

Par  conséquent, si  l'on  compare  ce  résultat  au  volume  engendré  parles 
pompes  dans  le  même  temps,  on  arrive  au  rapport  ; 

69&0 

^zSl  8s  0.886. 
7836       •  • 

Amsi  le  rendement  des  pompes,  en  eau  montée,  est  de  près  des  9/10 
du  volume  théorique. 
On  se  rappelle  que  b  hauteur  verticale  est  de  160  mètres  depuis  b 
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Seine  jusqu'au  sommet  de  h  Tour,  il  en  résulte  que  Teffet  atOe  obtenu, 
exprimé  en  chevaux,  est  ^1  à 

80;256^  -  171-.2. 

soit  par  suite  57  chnvaux  pour  le  travail  r^'cl  produit  par  chaque  îone, 

abstraction  faite  des  partes  de  force  de  tonfe  nature. 

Et  comme  la  puissance  dt''peiii,ée  pour  une  roue  est  de  109  chevaux, 
on  voit  que  le  rapport  entre  la  quantité  d'eau  élevée  et  la  puissance  brute 
est  de  : 

-51  0.522. 
109       •  • 

soit  plus  de  52  p.  100. 

Un  tel  résultat  est  évidemment  très-remarfpjable,  si  i  on  se  rap^iellr' 
que  la  longueur  du  parcours  de  l'eau  dans  les  conduits  est  de  plus  de 
1300  mètres,  et  que  la  pression  sur  les  pistons  dépasse  15  atmosphères. 

On  doit  le  distinguer  d'autant  mieux  que  le  diamètre  de  chacune  des 
deux  lignes  de  tuyaux  qui  ont  été  conservées  juaquUci  n'est  que  de 
0*20  au  plus,  dimensions  (évidemment  beaucoup  trop  petites  pour' la 
quantité  d'eau  qui  est  obligée  d'y  passer.  De  là  des  vitesses  trop  grandes 
et  par  suite  des  frottements  trop  ronsid(érables  (1). 

C'est  ainsi  que  l'on  est  liinil»'-  aujourd'hui  pour  le  volume  il';'  lu  à 
élever;  si  l'on  faisait  marcher  les  roues  plus  vite,  ou  si  l'on  en  ajoutait 
d'autres,  afin  d'augmenter  ce  volume,  il  faudrait  de  toute  nécessité 
appliquer  d'autres  conduites  notablement  plus  grandes.  Cependant 
depub  les  premières  expériences,  l'on  a  pu  faire  marcher  plus  vite,  et 
on  a  obtenu  un  produit  de  8000  à  8500  mètres  cubes  ;  mais  c'est  la  deit- 
nière  limite  qu'il  soit  prudent  d'atteindre  avec  le  diamètre  de  ces 
conduits. 

Tout  le  mécanisme  des  trois  roues  hydrauiiqu'  s  et  des  pompes  a  été 
exécuté  |>ar  M.  Feray  d'Essonncs,  et  a  coulé  environ  /jôO.OOO  francs;  les 
grosses  pièces  de  fonte  et  les  tm'aux  de  conduite  ont  été  fournis  par  la 
maison  Boigues,  Hambourg  et  G*;  les  grosses  pièces  de  forge  brutes  et 
ajustées  par  le  Greuzot.  MM.  FarcotetFils,  qui  se  sont  beaucoup  occupés, 
comme  on  suit,  de  la  construction  d'appareils  à  élever  l'eau,  ont  été 
cliar^'és  d'ajouter  plusieurs  parties  essentielles  telles  que  les  réservoirs 
d'air  et  les  appareils  qui  tes  alimentent.  Enfin,  M.  E.  Bourdon  a  exécuté 
les  manomètres  indicateurs  de  pression. 


(1^  Nom  «Tons  eonwcré,  dans  le  xt*  r«L  de  ce  Recueil,  à  Tétude  gp*'ciate  des  conduites 
Cl)  footo  uo  long  articte,  daat  lequel  aous  donnons  le«  formules  et  tablée  poar  calculer 
l<-9  diamëtro'^  h  donner  en  rapport  arec  les  débits,  afin  de  réduire  U  minllBUin  IM 
ptirtee  de  charges  et  le  Croiteineat  de  l'eau  daas  les  coaduites. 
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A  LAVER  ET  A  NETTOYER  LES  TISSUS 

PAR  MM.  BROWN  ET  WITZ 
MAMinrAcniusM  *»  iuums 

MACHINE  A  LAVER  LES  LAINES  EN  SUINT 

Par  M.  DESPLAS,  constructeur-mécanicien  à  Elbeuf 

(PLANCHB  t2) 

Les  machines  à  laver  sont  de  plusieurs  sortes  et  présentent  des  dis- 
positions très^lverses  subordonnées,  du  reste,  à  l'usage  auquel  on  les 
destine.  Elle  sont  classées  dans  Tindustrie  en  quatre  catégories  bien 

distinctes  : 

!*•  Les  machines  h  iuveret  (l^•;^nli"^sor  los  laines  en  siiînt.  les  laines 
brutes,  celles  qui  proviennent  des  dt  filochages,  débourrages,  etc.; 

2*>  Les  machines  à  laver  les  filaments  en  écheveaux,  pour  les  faire 
dégorger  après  la  teinture  ; 

3*  Les  machines  à  laver,  di^graisser,  nettoyer  et  rincer  les  tissus 
ayant  ou  après  la  teinture; 

il*  Enfin  les  machines  à  laver  ou  lessiver  le  linge. 

Nous  ne  nous  arrêterons  pas  sur  cette  dernière  catégorie  de  machine  à 
aver,  complètement  en  dehors  des  trois  autres,  nous  réservant  d'en  foira 
le  sujet  d'une  élude  toute  spéciale. 

Machine  a  laver  les  fils  en  écheveal'x.  Quant  aux  machines  à  laver 
les  filaments  en  écheveaux,  elles  sont  composées  généralement  d*an  certain 
nombre  de  rouleaux  à  claire^voie,  sorte  delaoternu  Tormco  de  deux  dijtqucs  réunis 
par  des  fuseaux,  et  sur  lesqiK'ls  on  p'aee  les  écheveaux  à  Ia\or.  Ces  rouleaux, 
montés  sur  nn  bâti  sfv^riiil ,  sont  animés  tl'un  mouvement  tle  rotation  contmu, 
et  en  même  temps  d'un  déplacement  latéral ,  de  façon  à  agiter,  en  1^  faisant 
tourner.  Tes  écheveanx  dans  l'eau  que  contient  la  cuve  ou  le  canal  au-dessus 
duquel  est  installé  le  bftti  garni  de  ces  rouleaux  molnlas. 
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Nous  a\ons  pub  ic  une  dos  plus  ingénieuses  machina  ffe  ce  genre,  duo  à 
M.  Rickli.  dans  le  vol.  xii,  |>1.  dn  re  Rccnoil.  Unn  mnrhinf  annln«:;np,  mais 
plus  simple,  de  M.  Prévinaire  de  Harlem,  noniin«>e  degorgeuse  à  excentrique, 
constvte  en  deux  ronlMiix  à  fuseaux  en  bols  fixés  aux  extrémités  d'un  même 
axe  en  fer,  mais  de  fiiçon  que  oet  axe  ne  se  trouve  pas  an  centre  des  bobinée, 
mais,  au  contraire,  que  le  centre  de  celle  do  gauche,  par  exemple,  se  trouve 
au-dessus  de  l'axo,  (>t  qu©  celui  de  la  hobinr»  de  drnito  trouve  en  des- 
sous oa  invef^meiU.  Par  celte  disposition,  en  communiquant  à  l'arbre  un  mou- 
veoienC  de'  rotation  assez  rapide,  an  moyen  d'une  poulie  6xée  entre  leo  deux 
bobines,  les  échereaux  de  fil  pfacé»  sur  eelies-ei  trempent  dans  le  cours  d'eau 
sur  lequel  est  montée  la  machine,  et,  pn  ?p  développant,  ftibissent  dfs  moiivo- 
ments  8acc<iflé«;  sautillants  résulljint  de  l'excentricilé  même  dn  nK  iivonu  nt .  cl 
qui  aident  à  ouvrir  les  ûls  et  à  \e&  débarrasser  des  impuretés  qu  ils  contiennent. 

D'autres  macbines  basées  sur  des  principes  qui  diffèrent  peu  de  ceux-ci  ont 
été  prop(%u^;  nous  citerons  pour  mémoire  les  brevets  de  M.  Dolifus,  du 
24  mni  ISîîfi,  et  rpiix  d'-'ïî  12  (liK'crnlire  1856  et  41  novpmhro  18.")7,  âr  M.  Ror- 
thaud  fie  f.yon,  dans  lesquels  sont  dt'criles  des  marlnnps  rnmi.osces  de  cylin- 
dres horizontaux  animés  d'un  mouvement  de  rotation  continu,  en  même  temps 
que  d'un  mouvement  roctiligne  de  va-et-vient.  Ces  cylindres,  placés  de  chaque 
côié  d'une  traverse  sur  laquelle  sont  montés  les  organes  de  celte  double  trans- 
mission, rf  C'^ivent  les  échevcaux  qui  trempent  dans  le  lîquidoquo  eolitient  le 
bac  place  aii-des«ous  de  Tapparetl. 

M.  Leclercq,  à  la  date  du  43  Janvier  18o7,  prit  un  brevet  pour  une  machine 
à  laver,  comirosée  de  trais  eylindres  k  axes  psrallèlee,  dirigés  suivant  la  Ion* 
gueur  du  bac  à  eau  au-dessus  duquel  ils  aont  assujettis  à  tourner;  une  double 
cha'ii''  nn  métal ,  travprst^  par  des  barrettes,  forme  une  échelle  qui  entmlnp  Ips 
éclicveaux  entre  les  trois  cylindres;  ils  se  trouvenl  pressés  par  ceux-ci,  (pii  en 
expriment  le  suint  et  les  matières  étrangères;  les  écheveaux  sont  entmines  en- 
suile  dans  les  compartiments  du  bac,  qui  contiennent  do  Tenu  de  savon  et  de 
l'eau  piin^  pour  rincer  Ips  laines  a|)rès  le dessuinlsge. 

r  "  mai  1857.  M.  Scli;i;il ,  à  Lvon,  prit  un  hrnvef  powr  nnp  machinp  îi  lavpr 
les  lilamenU»  en  echeveiiux ,  coi)ipoî«ît»  d'une  série  de  pain  s  do  rouleaux  placés 
parallcloraent  au-dessus  d'une  c;iisse,  dans  le  sens  transversal;  ces  rouleaux 
eont  animée  simultanément  de  deux  mouvements  :  l'un  de  rotation  pour  fiiire 
passer  d'une  manière  continue  toutes  les  parties  des  écheveaux  dans  le  bain, 
l'autre,  rectiligne  de  va-et-vient,  pour  produire  une  apit<i!ion  d;ins  le  sens 
de  la  longueur  de  la  cuve.  Un  deuxième  brevet  a  été  pris  par  >|.  Srliaal,  le 
2  juillet  1861,  pour  une  nouvelle  machine  à  laver  les  écheveaux ,  qui  ne  diffôro 
pas  sensiblement  de  la  première. 

Le  9  février  1861,  M.  Boué,  à  Divillo,  a  pris  un  brevet  pour  une  machine  h 
laver  les  échevo  nix  do  (il  en  pleine  rivièn».  qui  offre  une  grande  annIo_i(<  avec 
celle  de  M.  Itickli  (t'ubl.,  vol.  xii,  pl.  35  j.  breveté  le  18  octobre  1856,  si  co 
n'est  pourtant  que  les  routoMucA  bnleme,  au  lieu  de  recevoir  un  mouvement  de 
rotation  par  des  rochete  commandés  par  le  vi-ot-vient,  le  reçoivent  au  moyen 
d'une  courroie  ou  lanière,  qui  sclionne  do  petites  poulies  Gxécs  sur  les  axes 
de  chacun  des  rouleaux. 

U.  Hauzeur-Gérard  ais  s'est  lait  breveter  en  Belgique,  !o  ^1  janvi'^r  1R61,  pour 
aMUMehins  àInvirissédMVMia  qui  se  distingue  par  remploi  d  un  prisme  de 
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forme  carrée  animée,  au-dessus  do  ia  cuve,  d'un  mouvement  de  rotation  continu. 
Cefll  sur  ce  prisme  que  les  écbeveaux  sont  placés  de  lelle  aorte  que,  non-seule- 
ment ils  se  déroulent  dans  l'eau  que  oontieni  la  cave,  mau  eneore  qu'ils  y  sont 

fouettés  par  los  mouvements  ascensiom^s  et  desoensionnels  répétés  qu'ils  reçoi- 
vent df»  In  fnrrnf  riK^mf»  dti  prisme.  Vn  cnmpt<»iir  Ho  tours  est  appliqué  à  la 
muchine  pour  permettre  do  régler  exactement  la  durée  du  lavage  des  écbevt  auv. 

M.  Tutpin  atoé»  de  Rouen,  dont  nous  «vtnui  déjà  donné  dans  ce  Becueil  plu- 
«eurs  intéressants  appareite,  a  pris  un  brevet,  le  14  décembre  1864,  pour  une 
machine  h  lavor  portative,  à  nÎTeau  d'eau  constant,  pour  fils  de  COU»,  de  lin,  de 
soie,  applicables  aussi  sur  les  cour«  d'Kui  à  niveau  variable. 

Le  caractère  dislinctif  de  cette  mactiiiie,  composée,  comme  dans  la  machine 
de  II.  Rickli ,  d'une  longue  traverse  mobile  munie  de  chaque  cAlé  de  rooleaux 
ou  bobines  destinées  à  recevoir  les  écbeveaux,  est  déterminé  : 

4*  Par  l'adoption,  dans  le  cas  d'une  machine  portative,  d'une  cuve  à  fond 
incliné,  ronfiiniitc  on  bois  on  on  métal,  contenant  une  certaine  quantité  d'eau, 
remplaçant  les  cours  û  em  naturels,  et  l'agencement  sui  ladite  cuve,  de  tout  le 
système  mécanique,  pour  en  fbrmer  un  tout  occupant  (leu  de  place  dans  les  ate- 
liers, et  susceptible  d'être  déplacée  à  volonté  et  k  peu  de  frais. 

2"  I^ar  le  mode  de  transformation  de  mouvement  circulaire  continu,  à  course 
variable  au  moyen  d'une  manivelle  à  coulis?e,  en  mouvpmrnt  alternatif  h  la 
traverse  qui  porte  les  t)obtnes,  en  prenant  le  point  d  attache  de  la  bieiie  &  i  ex- 
trémité o|)po$ée  de  la  traverse  qui  porte  les  bobines. 

3*  Par  raccomplissement  du  mouvement  circulaire  continu  aux  bobines,  au 
moyen  d'une  corde  sans  fin,  et  aussi  do  la  commande  de  cette  corde  par  une  vis 
et  une  roiip  bélicoïde  nrevant  lo  motivemonl  directemont  de  l'iirbreà  manivelle. 

4°  Par  Tadoption  d  un  compartiment  spécial  à  l'exlreuiilé  la  plus  élevée  du 
fond  de  la  cuve  destiné  à  recevoir  l*eau  d*alimentation,  et  de  deux  vannes  légu- 
latrlces  à  l'extrémité  opposée  ponr  l'évacuation  de  l'eau. 

S"  Par  l'application  directe  d'un  moteur  à  vapeur  à  ladite  mnohine. 

6»  Par  des  disp  isitions  qui  permoffon!  de  ptaccr  épalemenl  i  e-;  machines  sur 
des  cours  d'eau  naturels,  à  niveau  consiani  ou  variable,  en  niudiiiani  dans  ce 
dernier  cas  le  système  de  suspension,  et  rendant  solidaire  de  ce  système  la  com-> 
mande  des  bobines  elle<mème,  qui  est  forcée  de  suivre  le  mouvement  ascen- 
dant ou  descendant  de  la  traverse  de  suspension  iit'>diti's  bobines,  mouvement 
qui  est  obtenu  par  l'emploi  de  ûvux.  i  reinaillcres  contremandées  par  deux 
pignons  fixés  sur  un  même  arbre,  et  soumis  à  i  action  d'une  roue,  laquelle  peut 
être  actionnée  ou  arrêtée  k  volonté,  au  moyen  d'un  rocbet  et  d'un  fort  cliquet. 
La  commande  elle-même,  dé|)endante  de  la  tni\  r  ise  de  suspension,  est  forcée 
de  suivre  le  motnement  .nscendanl  ou  descend, iiii  .  It»s  paliers  qui  la  sup]>ortenl 
étant,  bien  entciidd,  desserrés,  ceux-ci  ?e  fiMMii  l'ii^nile  solidement  aux  coulisses 
du  gi^and  bàli  loi>qut!  la  position  de  la  traverse  de  suspension  est  arrêtée. 

11.  A.  Lcclerq  a  pris  un  brevet  en  Belgique,  le  41  mars  486i,  ponr  une  ma- 
chine il  laver  le  lin,  le  coton,  la  laine,  etc.,  composée  de  doux  bacs  auxquels  est 
lixé  un  bàli  qui  reçoit  les  quatre  paliers  de  deux  cylindres  disposés  parallMe*- 
meiit  au-dessus  des  bacs.  L'un  des  cvlindre-^  commande  le  ««îcond  au  moyen 
d  un  ptguuu  iuteriutduure.  Un  troisième  cylindre  eu  métal  s'applique  sur  les 
deux  premiers,  et  entre  eux,  de  façon  à  execoer  sur  chacun  une  certaine  pree^ 
s  ion  et  k  ètra  entraîné  par  adhérence  dans  leur  mouvement  de  rotaftiott.  L'édm- 
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veau  C0t  ptaoé  à  l'extrémité  du  tfoiftièmA  cytiadr»  et  on  riotrodait  aussi  dans 

les  deux  autres,  de  manière  que  l'autre  bout  de  l'écheveau  descende  dans  l'eau 
contenue  dans  lo?  bacs.  L'objet  jirinripal  do  l'invfMition  rôsidt»  dans  l'idée  d'avoir 
établi  un  bout  de  cylindre,  libre  à  àon  extrémité,  portant  uu  autre  bout  de 
cylindre,  également  libre,  sous  lequel  il  est  facile  d'introduire  un  ou  plusieurs 
écheveeox,  comme  de  les  eo  retirer. 

HAcamBS  a  laver,  m^ttuvkk  et  rincbk  lbs  tissus  avant  ou  après  la 
TEiNTVRR  M  V  —  Après  chaque  lt'>si\i'  et  chaque  passage  en.acide,  les  piècr?  sont 
nettoyées  ou  dégorgées,  c'est-à-<liro  (iobarra>>ées  par  des  lavages  à  l'eau  des 
matières  solublcs  et  insolubles  qu  elles  peuvent  cuiUenir.  La  ûbro  textile,  en 
effet,  possède,  de  môme  que  tons  les  corps  ppreux ,  la  pro[)riété  de  retenir  dans 
ses  pores  les  matières  qui  s'y  troavent;  il  est  donc  indispensable,  pour  en 
extraire  ces  dernières,  de  comprimer  plus  ou  moins  et  à  plusieurs  reprises  ces 
portas,  qui,  se  remplissant  d'paii  dès  que  la  pression  c-;t  ijifcrronipuf».  finissent 
par  80  débarrasser,  à  la  suite  d'absorptions  et  de  dcpl.icemcnis  succes^îirs,  do 
toutes  les  matières  solubles  qu'ils  contenaient.  Quant  aux  matières  insolubles, 
c*est  par  le  frottement  qui  s'établit  entre  les  pièces,  aidé  de  l'action  mécanique 
de  l'eau,  qu'elles  disparaissent. 

Des  appareils  de  formes  diverses  sont  employés  à  retto  opération.  Les  uns 
réalisent  mécaniquement  l'effet  que  produisent  Ips  lavpuscs  en  Lattant  leur  linge; 
.  les  autres  se  composent  de  cylindres  entre  lesquels  les  toiles  passent  et  sont 
comprimées;  dans  quclqoeSHins ,  cette  eompreswon  s'effectm  par  la  chute  régu- 
lière des  toiles  elles-mêmes;  dans  d'autres,  par  l'eau  qu'on  fiiii  tomber  avec 
nue  force  d'impulsion  plus  ou  moins  grande  sur  les  tissus. 

Nous  allons  examiner  stjrrf»««:ivempnt  c^s  appareils  connus  sou?  les  noms  de 
plateau- balloir,  foulon  ,  i/iachinr  à  rouleaux,  clapeau-sauleur,  roue  à  laver 
ou  dash-w/teel,  i/taclnnes  à  lubes  ou  tmsh-slocks,  trinquet,  clapeau  cylindrique 
à  kmiérêê,  appareil  qui  sont  nécessaires  h  la  fois  pour  le  blanchiment,  et  dans 
toutes  les  circonslaoces  où  une  étoffe,  ayant  reçu  un  agent  en  dissolution  ou 
l'imprei-sion  de  couleurs,  a  besmn  d'être  débarrassée  de  la  substance  qui  ne 
doit  pas  y  rester  adhérente. 

Il  n  y  a  pas  bien  longtemps  encore  que  1  opération  du  dégraissage  de  pièces 
se  pratiquait  de  la  manière  suivante  dans  les  àibriques  en  toile  peinte  :  on  éta- 
lait sur  un  pont  un  certain  nombre  de  pièces  que  des  manœuvres,  munis  de 
battes  en  fléaux,  battaient  vigoureusement  pendant  que  d'autres  les  ratouiw 
naient  et  les  asper^jeaieiit  d'eati. 

On  imagina,  pour  remplacer  nu  raniqnement  cp  battage  à  la  main,  la  machine 
qui  porto  le  nom  de  plaleau-baitoir.  bile  est  composée  d'un  pldteau-forme  cir- 
cubire  en  bois  de  chêne  fort  épais  de  3*50  envinm  de  diamètre  monté  borison- 
tatement  sur  un  gros  arbre,  également  en  bois,  placé  verticalement.  Cet  arbre, 
au  moyen  d'une  roue  dentée  et  d'un  pignon  à  lanterne,  est  animé  d'un  mouve- 
inî'nt  de  rotation  très-leni  Au-de>>us  du  plateau  sont  di^|X>sés  jiix  leviers  en 
twis,  sortes  de  l  attoirs  arUcules  sur  le  milieu  de  leur  longueur;  leurs  extrémités, 
qui  se  proloagent  en  dehors  du  plateau,  sont  soulevées  par  un  arbre  à  cammes 
qui  les  abandonnent  les  unes  après  les  autres  de  façon  h  les  laisser  retomber  à 

(f  )  L'exposé  de  cette  catégorie  de  machlMt  à  laver  est  emprunté  an  traité  théorique  et 
pmiiqtte  de  l'fanpnasion  des  tiisus  par  H.  h  Peraoï. 


Digitized  by  Google 


m 


rCBLlCATIOH  IKOOSTltlBLLK. 


tour  de  rôle  par  lour  propre  puida  sur  tes  piécaa  de  tissu  placéoB  sur  le  plateau. 
tFne  pompe  ou  un  résèrvoir  supérieur  amène 'l'eau  sur  la  piate4(»raw  par  des 
iuyaux  placés  entre  chacune  des  battes. 

Une  autre  marhinp  h  dôp-orîîf'r,  nppH(^<»  foulon  ,  qui  5C  rapproche  de  la  pr(^ 
cédenio  par  le  principe  d'aclion,  mais  qui  en  diffère  essentiotleraent  par  ia  forme, 
a  été  établie  il  y  a  longtemps  dans  les  fabriques  d'indiennes.  IStle  est  composée 
d'une  auge  en  bois  decbène  dans  laquelle  on  place  les  pièces  à  Amier.  Au^essaa, 
folié  à  un  long  levier  incliné,  articulé  à  son  pxtn^miti^,  se  trouve  la  téte  du 
foulon  portant  ^  ?;r  p;irtie  inférieure  trois  donts  légèrement  cintrée?.  Près  de  la 
tôle  de  ce  foulon  est  monté  un  arbre  en  bois  sur  lequel  sont  ajustées  des  cammes 
destinées  li  le  soulever;  abandonné  ensnito,  il  retombe  par  son  propre  poids  sur 
les  pièces,  les  Foule  en  leur  imprimant  un  mouvemenit  rotatoire  qui  s'eAèctiie 
dans  \c  ?pns  opposé  5  roliii  de  l;i  marclie  de  l'aibre. 

La  mMhine  à  rottlemt-x  dont  on  a  ècaloment  fait  uivifre.  a,2:it  sur  le?  tis?us 
d'une  manière  analogue,  mais  elle  est  d'une  disposition  tout©  différente.  Au-des- 
sns  d'un  bec  li  eau  est  disposé  un  rouleau  en  bois  de  chêne  nonlé  sur  bflti;  on 
fait  passer  sur  ce  rouleau  un  certain  nombre  de  pières,  dont  chacune 'Kée  par 
les  extrémités,  forme  une  toile  .«ans  fin.  Ces  pièces,  alinndonnéesà  elles-mAmes, 
et  plongeant  en  partie  dan?  l'eau,  se  trouvent  f)atiin'llement  tendues  sur  le  rou- 
leau qui  imprime  son  uiouvemeiil,  mais  en  sens  inverse,  à  un  petit  cylindre  de 
traction  placé  par  derrière  et  en  contact  du  rouleau.  Au-dessOs  de  celui-ci  sont 
montées  des  batt^  mobiles  dont  l'une  dt s  extrémités,  en  forme  de  marteau  cintré, 
coïncide  avec  la  surface  cylindrique  de  l'arbre,  tandi>  que  l'autre  aboutit  au- 
dessous  d'un  autre  arbre  muni  de  cammes  qui  prei^sent  sur  les  battes,  et  sou- 
lèvent momentanément  les  marteaux  cintrés  pour  les  laisser  retomber  par  leur 
propre  poids  sur  les  pièces  en  boyaux  qui  circulent  lentement  sur  l'ariire. 

elapeau-8autfi.uir,  empli^ spécialement  pour  les  étoffes  résistantes,  est  com- 
posé de  deux  rouleaux  en  bois  superposé*,  de  I^  jO  à  2"'  de  longueur  et  tournant 
en  sens  inverse.  Le  rouleau  inférieur  est  cannelé  et  pose  dans  des  coussinet» 
fixes,  celui  supérieur  est  complètement  lisse,  et  peut  s'élever  et  s'abaisser  par  i'elTet 
du  cylindre  cannelé  sur  lequel  il  appuie,  en  gHssant  dans  les  rainures  pratiquées 
dans  l'épaisseur  des  deux  jumelles  formant  le  bâti.  Cette  machine  est  placée 
au-de>:sn>  d'un  prand  bassin  rempli  d'eau.  Au-dessous  du  < '  'n  lro  inférieur 
est  une  traverse  sur  laquelle  sont  implantées,  à  égaie  distance  lc>  unes  dos  autres, 
des  chevi]l«  destinées  è  espacer  convenabtoment  tes  pièces  qui ,  liées  les  unes  à 
la  suite  des  autres,  passent  en  spirale  sur  les  deux  cylindres.  Pour  tendre  con- 
venablement ces  pièces,  elles  passent  autour  d'un  rouleau  disposé  vers  le  fond 
du  bassin.  Pendant  qu'elles  se  rendent  en  sortant  de  l'eau  sur  le  cylindre  infé- 
rieur, le  cylindre  su|)érieur,  à  chaque  soulevée  par  les  cannelures,  comprime 
VétoUfb  en  retombant  et  en  fait  jaillir  les  impuretés. 

Ce  système  de  dapeou  est  également  employé  pour  les  étoflbs  légères  on  Mb> 
Hlituant  au  rouleau  cannelé  un  rouleau  lisse  et  en  augmentant  le  poids  du  cylindre 
supérieur  au  moyen  de  levinr*  ot  de  contre-poids  qui  agissent  sur  son  axe  M). 
Une  modiûcatioa,  encore  apportée  à  cette  maclune  dans  le  môme  but,  consiste 
à  appliquer  trois  paires  de  q^indres,  de  S5à  3(1  caotlmètrss  de  kmgiNiir  leirie- 

(1)  On  peut  voir  un  modèle  de  es  feore  de  nuddne  an  Coosemleirs  impérial  dos 
AnsetliéHèn,Vd«rledellHiflMetde'tlaaB0B.  ' 
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mrnt  et  nutant  de  diamètre,  sur  un  aièmtt  bâti ,  à  la  suite  les  uns  des  autres. 
Les  pii  cos,  au  lieu  de  se  mouvoir  nn  spirale  entre  les  cylindres  comme  dans  le 
premier  ciapeau,  sont  enj^agces  entre  les  deux  premiers  cylindres  où  elles  sont 
exprimées  ;  de  là  ee  rendent  dans  Peau  en  passanl  sous  un  cylindre  de  ten- 
sion, se  relèvent  pour  se  rendre  entre  la  V  paire  de  cylindre,  rentrent  dan»  Tean, 
reviennont  entre  le  .'î'  ot  sortent  enfin  de  l'appareil. 

Ce  mode  (io  Ia\aL;o  a  roru  un  f»orf('t  tionnement  radical  par  l'oxipnrîion  m^me 
du  principe  de  la  multiplication  des  cj  liudres,  aCn  d'obtenir  un  plus  long  parcours 
dœ  pièces  dans  Teau  de  lavage.  L'appareil,  modifié  dans  ce  sens,  se  compose 
d'une  caisse  de  6  à  8  compartiments,  de  hauteur  telle  que  celui  qui  est  le  plus 
voisin  (lu  rt'^'îf'rvoir  soit  !o  plus  ëlfvr  l't  dt'\('rio  son  eau  dans  le  scronrl ,  ro!uî-ri 
dans  le  troisième  et  a!n-^i  de  suit»'.  En  un  mol,  que  ces  roni[)artitnt'nts  rempli^; 
d'eau,  en  se  déchargeant  i  un  dans  l'autre,  simulent  autant  de  casiades  ou  cliutes 
d'eau.  Itains  ces  compartiments  se  meut,  attiré  dans  le  sens  opposé  au  courant 
par  le  mouvement  continu  d'un  rouleau  d'appel ,  le  tissu  i  laver  à  la  fiicon  d'une 
toile  san?  fin  :  il  pn?ïf,  par  con>cquonl,  dans  tous  ces  compartiments,  en  rom- 
mençant  par  celui  le  plus  bas,  pour  en  sortir  et,  après  avoir  été  exprime  par 
des  rouleaux  tli.-poses  à  col  elTcl,  entrer  dans  le  compartiment  supérieur  contigu, 
sortir  de  celui<-ei  et  continuer  son  trajet  en  plongeant  dans  une  eau  qu'il  salit  de 
moins  en  moins.  On  doit  comprendre  sans  peine  que  ce  tissu  arrivé  au  compar- 
timent le  plus  haut  f:e  frome  rnmplétemenf  df^poui!!é  de  «je?  imptirelés. 

Les  roues  à  Inrrr  ou  dash-vfieet,  consiste  en  un  tambour  ou  lioite  cylindrique 
en  bois  monté  sur  un  axe  horizontal  et  mû  par  un  moteur  queiconfjue.  Ce  tam- 
bour est  divisé  en  quatre  compartiments  ou  chambres  par  des  planches  percées 
de  trous.  L'eau  est  introduise  h  Tinlérieur  par  un  tuyau  qui  débouche  au  contre 
au  mo\en  de  trous  praiiipiési  au  moyeu,  de  telle  sorte  que  quand  le  cylindre 
tourne,  elle  pcnùire  suec4*ssivement  dans  chaque  chambre,  et  sort  à  la  cir- 
conférence par  d'autres  trous  qui  sont  pratiqués  à  celle-ci.  On  introduit  dans 
chaque  chambre,  par  des  ouvertures  ménagées  k  l'un  des  fonds  du  tambour, 
deux  pièce»  do  tissu,  et  l'on  doime  ordinairement  à  la  roue  20  à  25  tours  par 
minute.  Lo-j  étofTe^  innhihces  d'eau  s'élèvent  et  retombent  alternativement  en 
vertu  de  leur  propre  poid.s,  d  une  cloison  sur  l'autre;  une  grande  partie  de  l'eau 
qu'elles  contiennent  rejaillit  par  l'eiTet  de  cette  chute,  et  s'écoule  au  dehm  tandis 
qu'elles  en  reçoivent  continuellement  de  nouvelle.  Après  un  quart  d'heure  de 
mouvement,  le  dégorgrage  est  terminé.  Cotte  machine  est  propre  aux  tissus 
légers,  elle  ne  les  éraille  pas  comme  les  autres  machines;  on  a  rnAmo  le  soin, 
pour  lesetofTes  façonnées  très-délicaics,  de  les  enfermer  dans  des  sacs  de  grosse 
toile  avant  de  les  mettre  dans  le  dtuh-^heeL 

Dans  quelques  étaWissements  on  dégorge  les  pièces  en  les  fiiisant  passer  entre 
ffpux  UJtes  ayant  pour  lon;;ueur  la  largeur  du  lis-u,  et  pi  rrés  d'une  nudîilurlo 
de  petits  trous  d'où  jaillissent  autant  de  jet?  d'eau.  La  direction  de  ces  je!s  est 
telle  que  les  pièces  s' élevant  entre  les  tubes  dans  une  position  verticale,  les  filets 
d'eau  effleurent  les  deux  surfaces  de  la  toile  obliquement  et  en  sens  opposé  à 
son  mouvement.  On  fait  usage  ordinairement  d'un  réservoir  élevé,  afin  queTeau 
se  projette  rentre  la  toile  avec  une  force  assez  considér.il)le. 

On  eniple  0  ntrssi  quelquefois  le  tiinqut  t,  qui  n'est  rien  autre  qu'une  sorte  de 
tourniquet  a  quatre  branches,  monté  sur  un  axe  horizontal  au-dessun  d'un 

bassin  alimenté  d'ean  courante.  On  diqiose  le  trinquet  de  manière  k  pouvoir  hit 

....  »        .  •  / 
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imprimer  une  très-grande  vitesse,  et  on  l'entoure  de  planches  destinées  tant  k 
préserver  les  ouvriers  do  l'atteinte  de  Peau  qui  est  projetée,  qu'à  rrfooler  cette 
eau  contre  le  Uasu,  pour  activer  le  nettoyage.  Les  pièces,  nouées  en  boyaux  sans 

fin.  ar[i\i ni  du  bassin  sur  le  tourniquet,  de  odui-ci  dans  lebassin,  et  ainsi  de 
suite  (lutjtil  tout  le  U'mp<  de  l'ojwration. 

Le  10  mai  1851  (patente  anglaise  du  t  novembre  ISSOj,  M.  Kaselowski  de 
Barlin ,  s'est  hii  breveter  en  France  pour  un  appareil  servant  k  laver  les  tissus» 
en  trempant,  rinçant,  battant  et  pressant  successivement  et  régulièrenient,  les 
plis  liiilit's  do  CCS  tissus.  Celle  machine,  bien  étudiéscomme  construction  l'i),  est 
composée  d'<in  tonrniqitot  disposé  pottr  faire  mouvoir,  d'une  façon  continue,  les 
pièces  de  tisï^u  dans  un  baquet  rempli  d'eau,  exactement  comme  dans  le  trin^ 
quel  précédemment  décrit.  Dans  la  machine  de  H.  KMelowskî,  directement 
au-dessus  du  baquet  est  monté  un  prisme  heugonal  sur  lequel  passe  le  tissu 
attiré  par  le  tourniquet.  A  chaque  mouvement  de  celui-ci,  le  prî?me  tourne  par 
iniormitlenre  d'un  sixième  de  tour;  prn(îant  le  temps  de  son  repos,  un  marteau 
en  bois,  fai>anl  roffice  do  balluir  vient  frapper  l'él^lTe  appuyée  sur  l'une  des 
faces  de  i'iicxagone.  Une  autre  madiine  du  même  inventeur  a  pour  but  de 
laver  les  tissus  suivant  leur  largeur,  en  les  faisant  passer  à  travers  des  ouver«> 
turcs  étroites,  par  lesquelles  arrive  en  même  temps  un  courant  d*eau  rapide. 

Une  des  nidchines  à  laver  !a  plus  répandue  est  le  clripptiu  à  fa^ùcrff^  :  il  est 
composé  le  plus  généralement  do  deux  rouleaux  en  bois  monit  s  horizontaiemeot 
entre  deux  jumelles  en  fonte  formant  le  béti.  Le  rouleau  inférieur,  très-gros,  a 
son  a:ie  monté  dans  des  paliers  fixes,  le  supérieur,  d'un  diamètre  plus  faible, 
ppT)(  mnnier  et  descendre  dans  des  rainur»'S  ménagées  de  fonte  dans  l'épaisseur 
des  jumelles.  C'est  entre  ces  deux  cylindres  que  pa<>-en(  le?  pièces  à  dégorger. 
Un  peu  en  avant  du  gros  rouleau,  quatre  tringles  fixées  uuiuur  d'un  axe  sup- 
portent des  lanières  en  guUa-percha  ou  en  cuir  qui ,  lorsqu'elles  tournent  à  une 
\ites6e  de  800  à  4000  révolutions  p.ir  minute,  fra|)peniàur  les  pièces  au  moment 
de  leur  piissage  sur  le  rniilcini.  Lo  cla|)eau  est  le  [ilu-;  ^nuvi-nt  placé  sur  un 
plancher  au-dessous  d  une  eau  courante  ou  d'un  grand  bi^s-iii  ivnipli  d'eau  qui 
se  renouvelle.  Une  tournetle  plongée  à  moitié  dans  l'eau ,  sert  à  tendre  les  pièces 
pour  qu*elles  passent  au  large  dans  le  liquide  qui  doit  les  laver.  Une  crémaillère 
isert  à  monter  ou  descendre  la  tournette.  I.cs  pièces  à  dégorger,  toutes  liées  les 
unes  à  h  suite  des  autres,  forment  une  totîe  ?nns  fin,  qui  repasse  continuclle- 
ntent  de  l'eau  .-«ur  les  cylindres  pour  y  èire  battue  par  les  lanières.  Celte  machine 
fait  un  fort  bon  travail  cl  uiénage  beaucoup  plus  les  toiles  que  les  anciens  cla- 
peoMtx-sauteurs  (t). 

M.  Tulpin  aîné  de  Rouen  s'est  fait  breveter,  le  9aoàt18.'>l,  pour  une  ma- 
chine à  laver  les  tissus  impr  inif^s  qui  participe  de  re  £?enre  df  rl.ipo  ui  it  hmièri'S. 
quant  à  l'application  de  ces  dernières,  mais  les  dispositions  de  la  nuu-Wm;  dif- 
fèrent cssenliellemcnt  ;  elle  consiste  en  deux  rouleaux  en  bois  plai  es  à  uuo 
distance  borizontale  de  1"|,50  Tun  de  l'aulre  et  h  une  hauteur  verticale  de  0*,  80 
environ,  de  telle  sorte  que  le  tissu  enL"a{:é  sur  ces  deux  rouleaux  forme  une 
toile  sans  fin  inclinée.  Ia  rouleau  inférieur  plonge  dans  une  cuve  remplie  d'eau 

(1)  Cetto  machine  est  donnée  dus  le  voi.  xiv  de»  Brtv$tt  d'weimtian  pris  «eus  le 
régime  de  la  loi  de  1844. 
(S)  Voyei  b  Cours  d$  CAmmV  élhnmimnto  H.  J.  Cfrardin,  quatrUme  édition,  1801. 
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OU  dans  le  cours  d'eau  au-dessus  duquel  l'appareil  c=;t  installa;  une  fourncite  à 
quatre  brancbes  est  disposée  entre  les.  deux  rouleaux,  environ  au  milieu,  pour 
Beooiwr  les  plis  du  tissu  qui  passe  seize  fois  en  boudin  autour  des  dits  rouleaux. 
Une  petite  caisse»  alimentée  oonslamment,  déverse  Teau  qu'elle  reçoit  en  mince 
6letsurle  ti-sti  A  >on  pj?rvi.:o  sur  le  roulciu  supérieur  ;  au-dessous  de  celui-ci  est 
disposé  un  cylindre  exprimour  muintonu  ron^ïammenl  en  conliict  par  un  contre- 
poids; il  a  pour  but  de  compléter  l'opération  du  rinçage  commencée  par  des 
battes  placées  au^essus,  et  composées  de  lanières  rotatives  qui  frappent  à  coups 
répétés  le  tissu,  pour  en  estniire  les  matières  coloFantes  en  excès,  l'eau  sale,  ou 

les  mntièrcs  plrnngfTPS  qu'il  contient. 

M.  Tiiipin,  cl.în>  iiiio  domando  d(>  hrincl  on  da((»  du  9  novoiiibre  1853,  décrit 
des  perfection uumeals  apportes  dans  les  arbres  porlu-iimiere^  eu  cuir  appliqués 

soit  à  la  madiine  décrite  ci-dessus,  soit  aux  ctapeaux,  dans  le  but  d'éviter  la 
trop  prompte  détérioration  des  lanière?.  C'^ten  renoiplaçanl  l'assomblai^o  ii  cbar- 
nières  par  des  croi>iI!ons  à  quatre  ailes  tani:ontc>  ?i  {'rxirrirur  des  douilles  des- 
dits croisillons  et  recourbées  pjr  le  bout,  qu  il  est  arrive  a  une  grande  économie 
de  lanières  et  à  un  fonctioanomcnt  plus  parlait  de  cet  organe  essentiel  des  aia- 
chines  i  laver  de  ce  genre. 

Le  4a  juin  I8S6,  UM.  l>oliru3,  Mieg  et  Comp.,  prirent  en  France  deux  bre- 
vets, le  premier,  pour  une  maidiine  à  lavor  Ips  tissus  divers,  composée  de  trois 
caisses  de  lavage  munies  cbacune  d  une  paire  de  rouleaux  dogorgeurs  et  d'un 
rouleau  tendeur.  Les  pièces,  liées  bout  à  bout,  circulent  entre  ces  rouleaux  dans 
les  caisses;  au-dessus  des  deux  extrêmes  sont  disposées  de  longues  bottes  verti- 
cales dans  lesquelles  passe  le  tissu,  et  qui  sont  animées  d'un  mouvement  d'os- 
cillation continu  destine  à  opt'rer  le  lavage  par  l'agit^itinn;  !p  second,  pour  des 
perfectionnements  aux  macbincs  à  laver  et  ii  dégorger  les  tissus,  consistant  en 
une  disposition  d'appareils  dits  trinquets,  pour  lavage  continu. 

Un  brevet  a  été  pris  le  18  juin  4B56,  par  H.  Holdin,  pour  perfectiennemenis 
aux  machines  ou  appareils  propres  à  opérer  le  blanchiment,  le  lavage  et  la  tein- 
ture des  étoffes  ou  matières  textid  s.  qui  consistent  principalement  dans  l'emploi 
d  une  roue  ou  tambour  d'un  grand  diamètre  perce  de  trous  à  sa  circonléreoce 
et  présentant  une  capacité  annulaire  pour  recevoir  les  tissus  k  laver.  Cette  roue 
lourae  en  plongeant  dans  un  cours  d'eau,  et  des  dispositions  spéciales  intérieures 
à  la  capacité  annulaire  permettent  à  Peau  de  s'y  introduire  et  de  pénétrer  les 
étoiles  qui  sont  a|»itées  par  le  mouvement  de  la  roup  sur  son  axe. 

Une  autre  machine,  brevetée  au  bénélice  de  M.  l'arsons,  le  31  décembre  181i6, 
difl&re  de  toutes  celles  décrites  précédemmont  en  ce  qu'au  lieu  d'opérer  par 
l'agitation ,  le  battage  ou  la  pression,  elle  opère  par  le  frottement.  Cette  machine 
est  composée  d'une  caisse  en  bois  munio  de  cloisons  verticales  Qxes,  égale- 
ment espacées,  dans  lesquelles  sont  iiratiquécs  des  ouvertures  rectanfrulaires  à 
bords  arrondis,  et  disposées  à  la  même  buutuur,  de  façon  qu'elles  se  trouvent 
vls^-vis  l'une  de  l'autre.  Entre  ces  cloisons,  w  laissant  un  jeu  convenable, 
sont  placés  des  cadres  en  bois  montés  sur  un  même  chissis,  afin  de  pouvoir 
être  animés  simultanément  d'un  mouvement  rectilignc  de  va-et-vient.  Ces 
cadres  ont  des  ouvertures,  semblables  à  celles  des  cloisons,  pratiquées  dan<î 
leur  épaisseur.  Les  pièces  de  tissu  sont  engagées  à  la  fuis  dans  toutes  ces  ou- 
vertures, de  sorte  que,  dans  le  mouvement  alternatif  de  vi-et-vient  des  cadres, 
ce  (i«a,  attiré  pur  une  paire  de  ronleaat  exprimears  placés  en  dehors  de  U 


Dlgitized  by  Google 


270 


VOBLlGATlOH  lllOtl8TBlBl.t.B. 


caisse,  se  trouve  froUé,  comme  le  font  les  lavandières  avec  leurs  matais;  entre 
les  bords  arrondis  dos  ouvertures  des  cloisons  et  celles  dos  cndres. 

M.  Crawfofd»  de  Glasgow,  s'est  fiait  breveter  en  France,  le  5  mars  1857,  pour 
un  appareil  à  laver  d*une  'dlsptoiUon  tonte  spéciale.  Qàe  Ton  e'imagîne  une 
cliambre  de  fonne  reclangulaire  divisée  ea  une  série  d'étages  oa  de  phteanx 
superposés,  séparés  au  milieu  de  leur  longueur  et  inclinés  lofrôrrmont  vers  eello 
séparation,  de  façon  que,  si  l'on  vers»^  du  liquide  sur  ces  [ilaloaux,  il  puisse) 
s  écouler  naturcliemeot  au  ceulre  de  1  iippurcil  dans  un  canal  inférieur  ménagé 
&  oel  einil  près  du  sol.  Les  côtés  latéraux  de  cette  cihambre  sont  fermés  par  des 
planches  pleines,  et  les  deux  boula  extrêmes  par  dos  châssis  mobiles  dans  les* 
^uels  des  rainures  sont  pratiquées  pour  rintroiluciion  du  tissu  ,  h  FintiTieur  do 
la  chambre,  au-dessus  de  chacun  des  plateaux.  Des  rouieaux,  commandes  par 
une  série  de  roues  d'angle,  sont  disposé»  aux  dt-ux  bouts  de\afit  les  châssis 
mobiles  pour  guider  les  pièces;  cellee-ci  sont  liées  bout  à  bout  pour  former  une 
toile  continue  qui  e.-t  d'abord  engagée  sur  les  premiers  rouleaux  pour  passer 
au-dessus  du  plancher  irtférieur,  puis  est  diripV  sur  le  second,  et  ainsi  de  suite 
jusqu'au  sixiemf.  A  ctiaquc  éta:.'e,  di'ux  rani^et'â  do  tubes  plaf<^  transversale- 
ment, et  perces  d  une  raultiiude  de  petits  trous,  injectent  de  l'eau  sur  toute  la 
Surface  du  tissu ,  qui  chemine  lentement,  secoué  par  les  cbiÉsis  des  extrémités 
animés  d'un  mouvc-mcnt  di-  \a-(>i-vioni  assez  rapide. 

te  "i  mai  is.*i7,  M.  W'Iiiiîakcs  sC^l  fail  breveter  pour  nne  machine  à  laver 
composée  sunplement  d'une  cuve  à  fond  incline  dans  iaqueliu  sont  montés  sur 
axe,  pour  tourner  librement,  deux  rouleaux  autour  desquels  passent  les  pièces  à 
laver.  L*un  des  rouleaux  est  cylindrique  et  placé  h  la  partie  la  plus  bease  de  la 
cuve,  dans  l'espèce  de  poche  formée;  par  l'inclinaison  du  fond;  l'autre,  au  con- 
traire, vers  le  sommet,  à  la  partie  la  plus  élevée;  ce  dernier  est  de  forme  carrée, 
de  façon  qu  en  tournant  il  puisse  attirer  le  tis^u  engagé  sur  le  premier  rouleau 
cylindrique,  et  comme  celui-ci  est  enroulé  en  spirale  autour  des  deux  roultaux, 
tl  se  trouve  alleroativement  tendu  et  détendu,  recevant  ainsi  des  secousses  répé* 
tées  dans  l'eau  que  contient  la  cu\c,  et  qui  aident  puiasammentà  débarrasserce 
tissu  dos  matière!'  étrangères  qu'il  conlittit. 

M.  Tlieunissen  a  pris  un  brevet  en  Delgiquo,  le  23  juillet  18  )8,  pour  une  ma> 
chine  h  nnoer  la  toile,  composée  de  sis  rouleaux  en  bois  divisés  en  trois  jeux 
de  deux  rouleaux,  dont  deux  destinés  à  rincer  la  toile  et  un  k  en  exprimer  l'eau. 
Les  roidcaux  sont  superposés  les  uns  aux  autres  dans  des  châssis  à  coulisses, 
permettant  aux  rouleaux  supérieurs  de  ?e  lover  et  de  descendre  il  volonté,  selon 
que  le  tissu  est  plus  ou  moins  volumineux.  Lui  jeux  de  rouleaux  senant  au 
rinçage  tounmnt  en  aras  inverse,  et  sous  chacun  d'eux  se  trouve  une  planche 
percée  de  quatre  trous  destinée  à  guider  le  tissu.  On  suppose  avoir  50  ou 
400  pièces  de  toile  attachées  bout  à  bout.  On  introduit  le  bout  de  la  dernière 
pièce  entre  les  premiers  rouleaux  qui .  p:»r  leur  mouvement  de  rotation,  appellent 
la  loile  et  la  conduisent  dans  l'e^iu  ou  elle  Hotte  sans  la  momdre  tension;  on 
place  alors  le  bout  de  la  pièce  par  le  premier  trou  de  la  planche  h  ce  destinée, 
et  on  Tintroduil  de  nouveau  entre  les  deux  rouleaux,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à 
quatre  tours;  après  quoi ,  elle  passe  par-dessus  le  roulei)u  supérieur,  ou  derniers 
rouleaux,  qui,  à  leur  tour,  lui  donne  quatre  tours  de  ririra;:e  comme  les  deux 
premiers;  après  le  quatrième  tour,  elle  pusse  aux  rouie-iux  h  e\pr mjr;  ceux-ci 
idut  en  partie  enveloppés  d'une  corde  au  moyen  de  laquelle  la  pression  se  hh 
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d'une  manière  régulière  sur  toute  h  surface  de  la  toile  aans  6D  aplattr  le  gcaiu. 
On  peut  avec  celte  machine  laver  <00  iiièlrts  à  l'heure. 

M.  Ran;;od,  mécanicien  à  Valence,  s'e$t  fait  breveter,  le  ï2">  noveiubre  4858, 
pour  vue  macbine  dile  dégorgeuteAawme  à  système  continu,  applicable  aa 
lavage  des  tissas,  foulards,  indiennes,  etc.,  sortant  de  la  teinture.  Le  principe 
de  c^tte  machino  rppose  ?ur  le  liati^ige  des  ti>5US  pendant  la  courte  qu'il  fait 
dans  l'eau  ;  iilie  est  composée  d'un  bac  dans  lequel  cirrulc  la  pierf»  tpu  doit  être 
fioumiae  au  dégorgeage,  attirée  qu'elle  est  par  un  système  de  rouieau  et  de  toile 
sans  fin.  Le  fond  de  ce  bae  est  pourvu  d'une  garniture  ondulée  présenlant  une 
sorte  d'enclume  (dus  ou  moins  rcsiàtante  à  un  batteur  de  forme  correspondante, 
qui  oceupe  une  jjrande  partie  de  la  largeur  du  bac;  le  double  mouvement  ascen- 
sionnrl  et  dc^  ensidnael  iui  est  communiqué  pour  opérer  le  battage,  au  moyeu  de 
inngies  et  du  deux  leviers  articulés  actionnés  par  des  manivelles. 
Nous  citerons  pour  mémoire  le  brevet  de  H.  Scheurer-Bolt,  de  Thann,  du 
juillet  1859,  pour  une  machine  à  laver  composée  d'un  grand  nombre  do  rou« 
le<<ux  ul'lii^e.int  te  tissu  îi  passer  lu  niCine  nombre  do  fois  danS  le  bao  de 
lavage,  et  de:»lioée  spécialement  aux  étoffes  trè»-épaisaee. 

Nous  arrivons  enfîn ,  après  cet  examen  général  du  genre  de  machines 
qui  nous  occupe,  à  la  machine  de  MM.  Drown  et  Wilz,  breveléo  en 
France  le  25  mai  1860.  Cette  machine  est  représentée  sur  la  planche  22, 
et  nous  allons  en  donner  iino  desci  iplion  détaillée  qui  permettra  sans 
doute  de  so  rendre  compte  uisémcnt  de  la  simplicité  Ue  ses  organes,  et 
des  avantages  qu'elle  peut  présenter,  dans  certains  cas,  sur  les  divers 
appareils  destinés  au  même  usage  et  que  nous  venons  de  passer  en  revae. 

DESCBIPTION  DB  Ik  11  ACHINB  A.  LAVER  LES  TISSUS 
DE  MM.  BBOWTî  ET  WITZ. 

nBPB^MTiS  PAR  LES  HG.  4  A  4,  PL.  SX. 

La  fîpr.  1  est  une  vue  de  £ace,  eu  élévation  de  cette  machine,  dans  le 
sens  de  sa  longueur. 

La  tig.  2  en  est  une  vue  extérieure  du  côté  droit* 

La  fig.  3  une  section  transversale  faîte  par  le  milieu,  et  regardée  à 
gauche,  du  cdté  des  poulies  de  transmission  de  mouvement, 

En6n  la  fIg.  indique  en  détail,  suivant  deux  coupes  verticales  per^ 
peodiculâircs  l'une  à  l'autre,  une  disposition  modifiée  des  agitateurs. 

L'inspection  de  ces  figures  fait  reconnaître  qnc  la  machine  se  compose 
essenliellemeiif  <1<*  denx  eyliiidres  ou  tambours  horizontaux  A  et  R,  fonc- 
tionnant coniiiK  i  xpnmeurs,  à  la  manière  des  clapots  et  machines  à 
dégraisiier  ordinaires  (1);  puis,  d'un  système  particulier  d'agilaleur  c 

(1)  Dans  le  xn*  volume  de  ce  recueil,  pl.  3,  noua  avons  donné  le  dessin  d'une  machine 
h  dégraisser,  perfection ni''C  par  M.  T.opoîi,  dans  laquelle  le»  cylindr«;s  cxpriiiumn»  sont 
formé»  lie  plusieurs  anneaux  parallèles  juxta-posés  et  reU«^  eusemblc  par  des  boulons. 
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fonctionnant  entre  lc<i  niAchoires  C  et  C\  et  destiné  à  battre  et  ouvrir 
les  tissus  soumis  à  l'action  de  la  machine. 

Bati  et  ROL'i.K\i!x  RvpRiMEURs.  —  Doux  llasqucs  verticaux  en  fonte 
nervc  et  à  jours  D  et  !>'  forment  le  bûti,  qui  reçoit  les  axes  de  tous  les 
organes  de  Ift  machine;  ces  flasques  sont  reliés  par  trois  forts  boulons 
en  fer  et  par  les  arbres  mêmes  de  la  transmission  de  mouve- 
ment et  des  deux  rouleaux  exprimeurs  A  et  B.  Ceux-ci  sont  formés  de 
douves  ea  bois  fixées  sur  deux  plateaux  extrêmes  en  fonte,  calés  sur  un 
nrlM'e  on  fer.  L'arbre  du  rouleau  inférieur  A  repose  dans  les  coussinets  de 
deux  paliers  foinlus  avec  les  potences  a'  fixées  sur  le  bâti,  et  celui  du 
rouleau  su|»érieur  h  dans  des  paliers  qui  font  partie  des  leviers  a,  arti- 
culésau  sommet  de  ces  mêmes  potences  a'.  Des  coiilre-poids6,  suspendus 
ans  longues  tringles  b\  agissent  à  Textrémité  de  ces  leviers  pour  &ire 
appuya*  fortement  le  rouleau  exprimeur  supérieur  sur  celui  inférieur. 

Transmission*  —  Un  mouvement  de  rotation  continu  est  communiqué 
à  ce  dernier  au  moyen  de  la  roue  E  commandée  pur  le  pignon  e,  claveté 
à  l'extrémité  de  l'ar!)re  principal  de  transmission  E'  ;  celui-ci  est  muni  au 
bout  opposé  (les  deux  poulies  P  et  P'  ;  l'une  fixe  pour  transmettre  le 
inouvenu  ni  (}u'eile  reçoit  du  moteur,  l'autre  folle  pour  permettre  de 
rinteiTomi)re  à  voloiité. 

A  c6té  de  la  poulie  fixe  P  est  monté  un  pignon  /*,  qui  engrène  avec  une 
roue  F  calée  à  Textrémîté  de  l'arbre  horizontal  F',  destiné  à  transmettre 
un  mouvement  de  va-et-vient  à  Tagitateur  c. 

Un  mouvement  de  rotation  est  encore  transmis  à  un  petit  rouleau  en 
bois  g,  destiné  au  transjioi  t  des  pièces  soumises  au  lavnfjf^,  au  moyen  des 
poulies  G  et  G'  (fig.  1  et  2)  ;  la  premi^^e  fixée  sur  l'arhrc  principal  E',  et 
la  seconde  sur  l'axe  même  du  rouleau ,  lequel  reçoit  sa  commande  dans 
le  »ens  convenable  par  une  coiuroie  croisée  qui  embrasse  la  demi-circon- 
férence des  deux  poulies, 

AciTATBDR.  —  CeluiHst  est  composé  simplement  de  deux  tubes  en 
métal  c,  qui  s'étendent  entre  les  bfttis»  sur  toute  la  longueur  de  la  ma* 
chine,  pour  venir  s'assembler  à  l'extrémité  inférieure  de  deux  leviers  en 
fonte  H  et  H\  pouvant  oscîiier  librement  autour  d'un  boulon  h  fixé  exté- 
rieurement au  bâti. 

Cette  ost  illaLion  est  communiquée  bien  parallMeinent  aux  deux  leviers 
11  et  H'  à  la  fois,  par  les  deux  petites  bielles  1  et  i  ,  qui  reçoivent  le  mou- 
vement de  l'arbre  F'  par  le  plateau  f  et  par  la  roue  même  F,  dont  l'un 
des  bras  fait  Tofflce  de  manivelle.  A  cet  effet,  le  bras  de  cette  roue  et  le 
plateau  f*  sont  pourvus  d'une  rainure  dans  laquelle  est  fixé,  à  une  dis* 
tance  plus  ou  moins  éloignée  du  centre,  un  bouton  de  manivelle  sur 
lequel  s'attache  la  tête  de  la  bielle,  asscmblafre  qui  permet  de  varier 
la  course,  et,  par  suite,  de  donner  une  amplitude  facultative  à  l'agi- 
tateur. 

Au-dessus  et  uu-de^ious  de  ce  dernier  sont  montés  les  deux  mà- 
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èhoin»  ou  paires  do  voiflls  en  bois  G  el  C\  fixés  à  des  pièces  en  fonte 
munies  d*oreiIles,  donnant  la  Umhé  de  les  arrêter  sur  le  Mit  dans  une 
position  plus  ou  moins  écartée  en  rapport  avec  l*amplitude  du  mouve- 
ment des  agitateurs.  Il  suflît  pour  cela  de  desserrer  les  boulons  &  ^fig.  3) 
qui  les  reti(>nnent  au  bàli  et  de  lea  faire  glisser  dans  les  coulisses  qui  y 
sont  ménagées. 

Pour  diviser  le  lissu  et  guider  sa  marche,  une  traverse  en  bois  J,  garnie 
de  petites  bruches  également  espacées,  est  placée  au-dessus  des  volets 
supérieurs. 

Imstallahon  et  fONGnomiBiiENT  DB  LA  MACHiKE. — La  macbino  Binsî  dis^ 
posée  est  installée  directement  au-dessus  d'un  canal  ou  d'un  réservoir 
d'eau  K,  garni  d'un  plan  incliné  K',  formé  de  barrettes  en  bois,  d'un  tour» 
niquct  L  et  fi'uno  cloison  de  même  matière  à  cfaire-voie  L',  destinée  à 
arrêter  autant  que  possible  le  mouvement  de  l'eau  dans  le  réscrA'oir. 

Les  pièces  de  lissu  que  l'on  veut  soumettre  au  lavage  sont  engagées, 
à  Tune  des  extrémités  et  entre  les  rouleaux  exprimeurs  A  et  B  en  x,  dans 
la  direction  indiquée  par  les  flèches  ;  elles  sortent  de  ces  rouleaux  pour 
descendre  sur  le  petit  rouleau  g,  qui  les  dlr^  sur  la  grille  inclinée  K', 
plongeant  dans  l'eau  du  réservoir.  Là*  les  pièces  s'ouvrent  et  sont  reprises 
à  la  base  sans  élrc  tendues  par  le  tourniquet  L  qui,  tournant  librement, 
les  conduit  verticalement  dans  fa  (lireclinn  des  rouleaux  exprimeurs. 

En  suivant  cette  minrlie,  ces  pièces  de  tissu  se  trouvent  engagées 
entre  les  deux  tubes  de  l'agitateur  c,  qui,  animé  d'un  mouvement  de 
va-et-vient  assez  rapide,  les  foit  frapper  énergiquement  contre  les  parois 
de  droite  et  de  gaucbe  des  volets  G  et  G'.  Après  ce  passage  entre  les 
volets,  et  à  nouveau  entre  les  rouleaux  exprimeurs,  les  pièces  redes* 
oendent  dans  le  bain  pour  remonter  ensuite  jusqu'à  ce  qu'elles  sortent 
de  la  machine  an  bout  opposé  à  son  entrée,  en  c^, 

La  course  de  l'agitateur  pouvant  ^-tre  aiifrmentéc  ou  dimiiiuéc  à 
volonté,  ainsi  que  l 'ccartement  des  volets  entre  eux,  on  comprend  que 
l'on  peut  arriver  aisément  à  régler  In  puissance  d'action  de  cette  ma- 
chine, et  pur  huite  son  efficacité,  puisqu'elle  peut  être  mise  en  rapport 
avec  la  nature  de  l'étofle  plus  ou  moins  légère  soumise  au  lavage. 

Une  disposition  qui  peut  donner  des  résultats  analogues,  sans  modifier 
sensiblement  la  machine,  est  indiquée  fig.  h  ;  elle  consiste  dans  la  sub- 
8titUti(Mi  de  l'agitateur  m<)bile  entre  les  deux  paires  de  volets  fixes,  par 
une  sorte  de  boite  en  bois  C*,  évasée  et  ouverte  en  dessus  et  en  dessous; 
ses  deux  extrémités,  fermées  par  des  joues  fondues  avec  îles  tourillons 
c*,  sont  montées  dans  des  iwliers  sur  le  bâti,  de  façon  à  pouvoir  osciller 
librement  sous  l'impulsion  de  la  bielle  commandée  par  le  plateau 
lequel  est  muni  d'un  bouton  de  manivelle  à  course  variable,  eiMnme 
dans  la  disposition  précédemment  décrite. 

Les  pièces  de  tissu  engagées  dans  cette  boite ,  ainsi  animées  d'un 
moufement  d'oscillation  rapide,  se  trouvant  enseiiréas  par  le  milieu  et 
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T9§M»  bnwiiMiiiieiil  tantôt  à  droite  et  tantAt  à  g&ncbe  des  bàdt 

eitrâmei,  lOat  frappées  de  coups  répétés  à  peu  près  dam  \e&  aiflm 

corrditktns  que  dans  la  première  disposition  (l(''cril<^  {Jus  haut. 

Av\vr\'^ES  ET  REXDEMES'T.  —  \.p  sysfèmc  (los  niadiinfs  i\  laver  d« 
MM.  Jirown  et  Wils^  préseule,  suivant  les  autoufs,  sur  les  roues  à  laver 
actuellement  eu  usajre,  des  avantages  très-appréciables  qui  soM  : 

1»  D'-opéfer  promptemeat  «aviron  sept  k  hiiil  fiois  finê  vite  ipMles 
KMM  à  lftv«r,  et  cela  sans  oiiie  t«  tiam  et  aaai  embrouiller  lea  pièeea; 

2*  De  pennettre  de  laver  l'étoffe  la  plua  légèroi  sa  tension  élaot  évitée 
snns  le  moindre  inconvénient; 

3°  D'elVectuer  un  lavapre  plus  parfait  après  diverses  teintures,  k  rorbe- 
nille,  entre  autres,  mc-mc  sans  avoir  reçu  les  passages  an  son  ou  ea  eau 
chaude,  toujours  nécessaires  après  le  lava^^e  de  la  roue. 

La  simplicité  de  sa  manœuvre  feit  qu'elle  n'exige  pour  le  service  qu'an 
ouvrier  et  son  aide.  En  une  minute  on  peut  fiiiie  passer  180  mMrea  de 
tisau;  trois  ou  quatre  passages  sont  plus  que  suffisante  pour  bin  •dégorger 
les  élofies  les  plus  lourdes  et  les  plus  chargées,  telles  que  le  garançage. 

Enfin ,  le  fonclionnemcnt  simple  et  rapide  de  cette  machine  la  rend 
propre  au  blanchissn^rf  au  nettoyage  après  les  lessives  de  chaux  et  de 
colophane,  opéraiiuu  <;iii  jiLS([u'ici  était  cliliicile  à  effectuer  mécaBîqu» 
ment  et  amenait  quelqueiuis  des  accideuts. 

lliGHIN£S  A  LAVER  LES  LAINES  EN  SUINT 

tfi  liSlIlBt  'llUITBSt  CBUflCS  QUI  FSOVIERKBNT  tIBS  UKnUKSB&GIS ,  S0DI8, 

VÉBOURBAGBS,  ETC. 

Dans  le  tome  iv  de  ce  reeueil ,  nous  avons  décrit  avec  détails  et  repré- 
s^té  pl.  12  une  machine  ^  laver  les  laines,  inventte  par  M.  Pion,  et 

construite  par  M.  Maltean,  d'Elbeuf ,  et  (jui  fiiîiirait  à  l'Exposition  de  1844. 
Kous  avons  donné  alors  un  aperçu  historicjue  des  procédés  de  lavage  mis 
en  usage  jusjpi'à  cette  époque;  nous  allons  maintenant  reprendre  ce 
sujet  et  examiner  sommairement,  avant  de  (iécrire  un  des  meilleurs  et 
des  plus  simples  appareils  de  ce  genre,  dû  à  M.  Desplas,  les  diverses 
machines  proposées  pour  atteindre  le  même  faut  depuis  Tinvention  de 
M.  Pion  jusqu'à  ce  jour. 

En  4843,  le  41  juillet,  un  brevet  fut  pris  par  M.  Via!  pmir  de?»  machines  à  laver 
les  laiaes  grasses  et  autres.  Ce  n'est  qu'à  la  date  du  W  mai  1852  que  nous  re- 
trouvons une  antre  demande  foite  par  H.  Reber,  mécanicien  I  Halmeispad).  Le 
lavage  des  laines  dans  la  machine  de  cet  inveotenr  est  efféetué  dans  an  bac 

rempli  d'caii,  par  son  passage  entre  une  double  rnn;:éc  de  battons  artiCUléB 
sur  un  im"*me  axp,  animé  d'un  mouvement  rapide  d'oscilliition. 
Dana  la  màmo  année  48dS,  le  47  septembre,  un  brevet  fut  encore  pris  par  la 
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société  Pelerson  pour  des  procodi  s  d«  imvjiCB  m,  4*  grai>MCt  de  k  laiao  large 

et  do  dégraissage  de  la  laine  iilee. 

£n  1 9o3*  troi^  bravoU  furent  pris  eo  France,  UB  le  24  eeptembre  par  lUf .  Petrio 
et  leylor  ;  le  deuxième  per  HM.  Maiatre,  Je  4«  oclobra  ;  le  Iroùièiiie  per  H.  Boa- 
cecbanlt  le  JI6  du  mémo  mois. 

Dans  l'appareil  de  MM.  Pétrie  ot  Ta\îor.  l'oinrier  n'a  d'autres  fonctions  à 
remplir  qu'à  placer  la  laine  sur  une  loUe  saiiâ  tiu  animée  d'un  mouvement  con- 
tinu, qui  porte  la  Uioe  jusqu'au-desMisdu  biquet  bvenrdenB  lequel  elle  toobe; 
la  laine  est  immédielemeol  tefoulée  daas.  le  liquide  per  un  ploogeur  rotatif  4M 
sorte  de  roue  à  éventail  ayant  aussi  pour  effet  de  la  pousser  en  avant,  sous  «■ 
cadre  oscillant  monif-  horizontalement  dans  le  baquet,  et  qui.  en  montant  et  en 
doscejndant,  agile  la  lame  dans  le  liquide.  L'opération  de  remuer  ou  d'agiter 
la  ^pe  eetenoofe  fii(»liiée  par  l'emploi  de  deux  autres  cadrée  oacUlanta,  armée 
de  deutfl,  ,qHi  aoet  aumlda  et  mis  en  aciiou  de  telle  manière  que  non-fleule- 
nirnt  ils  agitent  et  remuent  la  laine  dans  Tcau,  mai?  enrom  la  ronduisent  en 
avant  jusqu'à  l'extrcmitr''  du  baqurt,  d'y»!  pIIo  Ofst  ri'tiroo  lorsqu'elle  a  été  suf- 
Sau^ipent  lavœ,  par  un  Uuilxtur  lulalif  arme  de  deutj»;  ceiui-ci  la  transporte  et 

la  dépoee  sur  un  leoond  tablier  sans  fin^  dont  le  axHivemoit  eniratne  la  laine 

en  avant,  et  la  llùt  passer  entre  .une  paire  de  rouleaux  qui  la  compriment  for- 
tement pour  en  expulser  toute  l'eau;  après  quoi  lit  laine  tombe  dans  un  réci» 
pienl  convenable  placé  sous  les  rouleaux  oxprimeurs  (4). 

La  machine  ii  iaver  de  MItf .  Uai^stre,  de  Villeneuvette,  consiste  eo  deux  paniers 
ronde  è  grillage*  placés  chacun  dans  un  couraier  on  courant  d'eau,  non  à  la 
suite  mais  à  cdlé  l'un  de  l'autre.  Un  arbre  x  eriiral  en  fèr  carre  est  placé  au 
cf*nlro  de  chaque  panier  Au  lias  de  cet  arbre  e»t  un  manchon  h  croisillon  qui 
porte  des  baguettes  en  ler,  iesquelles  deâceodeot  perpendicuiairomentdans  les 
paniers  et  y  font  un  tiere  de  révolution,  lantftt  k  droite,  tantôt  à  gauche,  par 
eulte  de  l'impulaîon  qu'elles  reQoivent.d'un  mouvement  de  va^t-vient.  Ces  htf 
guettes  sont  à  charnière,  de  manière  qu'elles  puissent  fléchir  de  45  à  ÎO  degrés^ 
pour  ne  pas  tmp  retenir  la  laine  qu  ellec>  sont  destinées  à  battre  et  à  fouetter. 
Les  deux  paniers  K»nttixes,  et,  tandis  que  les  agitatourti  de  l'un  fonctionnent  les 
entrée  aout  immobiles,  de  telle  eorle  qu'il  n'y  a  pas  d'intemption,  le  chargement 
et  le  déchargement  s'eflcctuant  alternativement. 

M.  V.  Brosser,  à  Be;iuvdi>,  s'est  f.iit  breveter  le  3  mars  18"5,  jxiur  une  roa- 
rtiiiie  il  laver,  composée  il  uii  panier  ou  cai.-se  eireulaire  en  ineUiI,  percée  de 
truu^,  destinée  à  être  placée  dan»  une  eau  couraulu,  et  au-dessus  de  laquelle  est 
monl^  dans  des  peliere,  un  arbre  qui  reçoit  .un  mouvement  de  rotation  d'na-m»- 
teur.queloonque  an  moyen  de  poulies.  Cet  arbre,  animé  d'me  vitesse  de  M  h 
100  tours  par  minute,  est  garni  d'un  agitateur  recourbé  à  ses  df-uv  nr(rt5mit»^5, 
aûn  de  frapper  la  laine  par  Ues  courbes  convexes  et  de  ne  pas  1  entraîner  hors  de  la 
caisse  qui  la  contient.  Cet  agitateur,  en  forme  d'S,  n'est  pas  monte  sur  le  milieu 
de  Tarbre^  a|in  qu'il  ne  se  trouve  pas  fiu  centre  de  la  caiaae,  nuis  au  oontnive 
environ  au  tiersdu  diamètre,  de  façon  qu'en  battant  la  masse  elle  engrène  pour 
ainsi  dire  avec  elle  pour  la  faire  tourner  cx)ntinuellement  dans  la  cais.se.  Un  cou- 
vercle ,de  formo  demi-spJiériquo  recouvre  ia  .moitié  du  panier  dans  lequel  se 

(1)  Le  dessla  de  cette  nukdùoe  est  donné  dans  le  vol.  xun  des  Dmiwtf  i'immlUiim% 
loldeiSU. 
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nwat  YSf  tAn  d'éviter  les  rqailiiflsaiiifliits  provenant  de  lâ  vitMW  d0  rotatîoa. 

JL'autre  moitié  de  ia  wisso  est  découverlo,  et  comme  aucun  appareil  on  moa* 
vemenl  ne  s'y  trouve  ronfr.nu,  l'ouvrier  peut,  sans  danger  et  sans  arrêter  la  ma- 
chine, introduire  de  ia  iaioo  dans  le  panier  ou  en  retirer. 

Le  19  mars  1865,  MM.  Liealenant  et  Peitzer  ont  pria  m  brevet  en  Belgique 
pour  des  pcrfeclionnemeilts  dans  les  machines  à  laver,  consistant  en  une  diapo* 
silion  spt'cialo  permettant  de  placer  la  machine  à  toule  hauteur  dans  une  eau 
courante,  quel  que  suit  son  ni\cau.  Â  cet  etièt  tout  l'appareil ,  sorte  de  luic 
formé  de  tôles  percées,  avec  cylindres,  batteurs  et  accessoires,  est  as»eruble  dans 
un  châssis  m<rt>ile,  lequel  pmit  nMWter  et  descendre  au  nooyen  d'nne  poulie 
motrice  et  de  vis  sans  Qn,  et  est  guidé  dans  ce  mouvement  par  an  châssis  fixe. 
Le  jeu  de  la  machine  con!«i«teà  l'élever  hors  de  l'eau  et  à  la  laisser  redescendre 
lorsque,  tes  batteurs  ayant  tournés  quelque  temps,  Feau  s'y  est  chargée  d  impu- 
retés; par  ce  moyen,  on  renouvelle  Teau  contenue  dans  le  bac  et  l'opération 
marche  plus  rapideoient.  (^elques  changements  ans  battears  ont  poar  objet 
d'empêcher  tout  feutrage  de  la  laine;  les  baguettes  sont  recouvertes  d'une  tôle. 

Sous  ce  litre  :  «  Perfectionnements  aiiporlos  aux  machines  à  laver  et  h  déifraisîter 
les  laines  ou  autres  matières  textile.-*,  »  M.  Séverin-Fagard  a  pris  un  brevet  en 
Belgique  le  î\  juin  48S$.  La  machine  constituant  Tia^tien  est  une  cuve  des- 
tinée h  recevoir  le  liquide  et  les  matières  à  traiter,  et  dans  laquelle  plongent  en 
partie  deux  roues  à  palette?  qui  battent  la  matière  textile,  en  imprimant  au 
liquide  un  inouveirieiil  de  circulation  (jui,  la  ramenant  cfni'niiielieinent  sous  les 
roues,  la  soumet  à  l  acuon  du  battage  dos  palettes,  et  faciliiu  aiuài  le  dégage- 
ment des  impuretés.  GelleB-ci  tombent  au  fond  de  ia  cuve  en  passant  h  travers 
un  double  fond  perforé,  et  leurs  parties  les  plus  légère»  se  trouvent  entraînées 
vers  un  tuyau  de  sortie  par  un  courant  foriué  par  la  différence  des  niveaux. 

A  la  date  du  .3  juin  \  HA),  M.  Urdnans-llau/.eur  prit  un  brevet  en  Belgique, 
pour  des  purfectionueiueuls  dans  les  machines  a  iuver,  cousialaat  esseiiliellement 
dans  la  disposition  d*une  double  paroi  circulaire  en  tôle  recevant  l'eau  par  le 
milieu,  au  moyen  d'un  tube  recourbé,  ou  {lar  l'entrée  libre  de  l'eau  de  la  rivière, 
lorsque  l'appareil  est  établi  sur  le  cours  d'eau  mf^me.  Des  battoirs  sont  disposés 
des  deux  cotes  du  centre  de  la  cuve;  ils  frap|)cnl  Teau,  agitent  et  ouvrent  la 
laine,  et  déterminent  un  courant  qui  entraîne  la  matière.  L'une  des  parois 
eatérieures  de  ia  cuve  est  criblée  de  trous  pour  laisser  évacuer  les  eaus  sales , 
tandis  que  l'e^iu  claire  entre  par  le  milieu.  Des  plans  inclinés,  formés  SU  partie 
de  lôlo  pcrc^'-e,  obligent  l  i  l  iine  à  remonter  à  la  surface  de  l'eau  pour  subir 
l'action  directe  des  battons.  Les  eaux  sales  et  les  matières  insolubles  détachées 
de  la  faiine  Inversent  les  orifices  nomlweux  dont  les  plans  indinés  sont  percés. 

M.  L.^.  Denis  s*est  dit  breveter  en  Belgique,  le  47  septembre  4856,  pour  des 
perfectionnements  aux  machines  à  laver  qui  consistent  principalement  :  1**  à  abais- 
8Gr  l'arbre  k  râteaux;  i"  ii  augmenter  le  nombre  des  râteaux;  3*  à  remplacer  les 
ailettes  massives  par  des  ailettes  perforées  qui,  donnant  passageà  1  eau,  diunuuent 
la  résistance  que  les  ailettes  pleines  opposent  k  la  force  motrice  ;  4*  à  appliquer 
une  claie  destinée  à  sortir  la  laine,  et  à  établir  un  conduit  circulaire  et  incliné 
autour  de  la  machine  à  rincer,  lequel  est  destiné  à  recevoir  l'eau  de  décharge  qui 
y  arrive  par  une  multitude  de  [letiu  trous  dont  le  réservoir  est  perforé. 

Le  3t  octobre  de  la  mémo  année,  M.  Kichard,  à  Uétiie! ,  a  pris  un  brevet,  en 
France,  pour  une  machine  à  laver  dans  laquelle  doux  inou^  emonts  diaUQ^ts  son^ 
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appliqués  :  l'un  vertical  do  '\'a-<»t- vient  commiiniquf''  au  panier  perforé  qui  oon- 
tienl  la  laine,  et  qui  plonge  ainsi  par  intennittenre  dans  Toau  courante;  le  second 
mouvement,  beaucoup  plus  rapide  que  le  preiaicr,  c^t  iran^mià  à  une  série  de 
leviers  croisés  et  srtieulës  qui  s*éloigoent  et  se  rapprocbent  simaltanéUMNit  pour 
frapper  les  matières  engagée:?  entre  ces  battoirs  mécaniques. 

Sou?  ce  titre  :  "  Machines  à  pioncrer,  tromper,  laver  et  rincer,  r>  M.  J.-L.  Norton 
a  pris  un  brevet  un  France,  le  31  Juillet  4âb7.  L'invention  consiste  à  employer 
nu  l)ftti  supportant  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  battoirs  en  iMtS  soulevés 
par  un  nombre  oorrespondsnt  de  bras  fixés  sur  des  arbres  borixontaux,  et  une 
ange,  à  faux  fond ,  animée  d'un  mouvement  de  va-et-vient.  Les  battoirs  tien- 
nent toute  la  lonfrueur  de  l'aupp,  et  reîlo-ci  se  déplace  quand  les  battoirs  sont 
soulevés.  Pour  rincer  les  matières  placées  dans  ladite  auge  au  moyen  des  battoiis, 
rinvenlenr  MX  usage  d'un  cylindre  ayant  une  série  de  pointes  recourbées  dis- 
posées en  spirale  sur  sa  périphérie.  Ce  cylindre  est  animé  de  deux  monvements, 
l'un  de  va-et-vient  suivant  son  axe,  l'autre  plus  lent  et  continu  en  avant.  En 
dessous  est  placé  un  diaphragme  percé  de  trous  entourant  partiellement  un  côté 
du  cylindre,  dans  le  but  de  guider  et  d'amener  en  contact  intime  la  laine  ou 
autre  matière  avec  les  dents  recourbées  du  cylindre.  On  peut  disposer  dans  une 
seule  machine  une  certaine  quantité  de  ces  cylindres. 

M.  J.-N.  Grivepnée  s'est  fait  breveter,  en  Belgique,  le  4?  août  4857,  pour  une 
machine  h  laver  et  à  riiu  er  diins  laquelle  la  laine,  dépecée  dans  un  bac  h  double 
fond  de  furaio  ovale,  est  entraînée,  agitée  et  soulevée  par  des  râteaux  et  pressée 
par  des  foulons,  tandis  que  le  sable  passe  à  tnvera  les  trous  do  premier  fiHid. 
tJn  courant  d'eau  continu  et  circulaire  permet  do  répéter  TopératiMl  AUSSI  long- 
temps qu'il  e>t  nécessaire,  selcn  l'état  nu  la  qualité  de  la  laine. 

Le  y  décembre  de  la  mémo  annue,  MM.  Landon  et  Bréantse  sont  fait  breveter 
en  France,  pour  une  machine  à  laver  et  rincer,  d'une  dispowtion  qui  nenppelle 
rien  des  machines  précédentes  que  nous  venons  d'examiner.  Elle  est  composée, 
de  deux  axes  horizontaux  et  parallèles  placés  à  une  faible  distance  l'un  de  l'autre 
dans  un  bassin  rempli  d'eau,  de  façon  à  y  être  à  peu  près  noyés.  Ses  deux  arbres 
sont  pourvus  sur  toute  leur  longueur  de  cammes  à  surfaces  hélicoïdales  qui  sont 
dispoM^^e^  pour  s'engrener  ■HrtHdfeaient.  Ces  doux  arbres,  en  tournant  en  sens 
inverse,  conduisent  les  matières  à  laver  engagées  entre  tes  cammes,  de  Tune 
des  extrémités  vers  l'extrémité  opposéOi  en  les  frottant  entre  les  surfaces  héUço'f- 

(les  desdites  camme;?. 

Dans  une  demande  de  brevet  faite  en  France,  le  4  4  juin  18o8,  et  à  laquelle  il 
a  ajouté  quatre  certificats  d'sddition,  M.  Qisudet,  h  Paris,  décrit  plusieure  dis- 
positions applicables  aux  machines  à  laver.  La  principale  consiste  dans  l'emploi 
d'un  panier  ovale,  à  claire-voie,  plongé  dans  un  courant  d'eau,  et  divisé  au 
moyen  d'une  cloison  qui  ne  rèjzne  pas  complt^tement  sur  toute  la  lorii,'ueur. 
(Uiacun  des  côtés  est  muni  d'une  roue  portant  dans  sa  circonrerence  des  traverses 
mobiles,  dans  le  irenra  des  roues  à  aubes  à  mouvements  exceotriques  des  bsteaux 
il  vapeur.  A  Cùè  triverses  sont  fixés  (\e^  battoirs,  frsppont  et  fouettant  Teau  dans 
laquelle  «ont  p!at ée>  les  matières  à  laver.  Les  traverses  de?  roues,  munies  do 
I  à  tons  laveurs,  sont  rendues  inobiles,  suivant  la  rotation,  au  moyen  d'un  double 
excentrique  portant  des  rayons  mobiles  assemblés  dans  sa  noix ,  ledit  axe  étant 
placé  à  une  petite  dislaooe  de  l'axe  principal  ei  sur  son  plan  horixonlal.  Lea 
nyons  de  ce  second  centre  commandent  les  leviers  des  liuverses  mobiles,  et 
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inpriâMnt  aux  UlMs  ItvearB  aH  inoiiveflMal  dMâreiit  dés  Itfonidii  Mrtra,  éi 
hvm  què  am  bAlons  ont  Unijoiira,  eâ  Arrivant  à  la  pariie  iattrieare  dèri  fOttw, 

des  positions  parallèles  et  un  pou  inclinées  entre  eux,  et  rmp/^rhent  ainsi  la  laino 
(i'fire  soulevée  bors  <\c  l'e^tti,  (  oitc  laine  étanl,  au  cootmire,  rcVeaue  par  aux 
dans  leurs  mouvenienU  de  relation. 

M.  Pasquicr,  à  Reims,  a  pris  un  brevet  en  France,  le  14  février  1859,  pour 
une  machine  à  laver  composée  d*un  réci|u( ut  cylindrique  moaté fur  un  arirra 
vertical  au  mnym  d'un  croisillon,  et  numi  do  trois  cônes  au  centre  du  fond 
et  d'un  fùnc  ferre  à  la  parlio  supcrn  une.  Lesconesdu  fond  sont  garnis  do  fvfils 
tubes  superposes  qui  amèootU  l'eau  ei  la  projettent  dans  tous  less  sens  de  ntaniere 
à  Tagiler  forlement.  La  parlia  sapérieare  éu  rédplent  crliodri^uë  est  peité^ 
aa-d«^3  de  sa  jonction  avec  le  grand  cdne  supérieur,  d'un  grand  nombre  de 
petits  trous,  ou  formé  d'une  toile  nétaUiqua»  pemettaiftt  à  l'aatt  ctaaqée  des 
ooatières  extraites  do  s'échapper. 

H.  Plaotron  fils,  à  Saint-Pierre^èa-Eibeuf,  s'est  fait  breveter  le  44  décembre 
poar  «ma  inaehim  k  laver  et  k  dégraisser,  doilt  le  mode  d'aetioo  lapeae 
mr  l'introduction  de  l'air  dans  l'eeu  de  lavage.  La  odiese  de^^tinée  à  recevoir  les 
laines  est  garnie,  dans  lo  fond  et  sur  les  côiés,  de  tuyaui  percés  do  nornbrciisn^ 
et  petites  ouvertures  qui  rofouient  de  l'air,  laodis  ^ue  cinq  jeta  d'eau,  venant 
cl«  fend,  soalévaM  la  toiaa  et  Ja  maimieiuiaitlà  la  aaïAmi  de  raaH*  Ùtu»  laioa 
aoniageantsiir  Teau,  Tair,  an  paasant  avec  preasion  à  travers  pour  a'échappel',  an 
touche  toutes  les  fibres  et  fait  tellement  agiter  l'eau,  que  les  corps  gras  et  savon- 
neux que  possède  la  laine  ne  peuvent  fdire  autrement  qur-  de  devenir  moa<^ 
seux  et  ^^'ci  happent  en  cet  étal,  avec  l'eau  sale,  par  un  trop-plein  ménage  à  la 
partie  bu^u'i  ioura  de  la  caisse. 

Le  44  janvier  4864,  M.  Hanaeur>Gérard  a  pris  un  brevet  en  Frflnee,  poflr  une 
machine  h  Livrr  et  à  dégraisser  les  laines.  Cotio  machine  «u^  compose  d'tm  bac 
de  formo  rrclangulaire  avec  double  fond  perforé,  lejçerement  arrondi.  Lt  l.iino 
qu  on  y  dépose  pour  être  lavée  n'xod  par  deux  râteaux,  places  au-dessous  du 
bae  et  maidttnt  dans  le  même  sens,  mais  chacun  à  une  vitesse  différente,  une 
impubion  qui  la  force  h  tourner  sur  elle-même,  c'est-à-dire  à  revenir  conti- 
nuellement ot  juscpi'h  parfait  délirai SSat^o  à  la  siirfrire  du  b;nn,  apris  avoir  circulé 
dans  le  fond  do  ta  cuve.  Le  premier  râteau  sort  uniquement  il  faire  décrire  à  la 
laine  le  cercle  indiqué  ;  le  second,  plus  court  et  marchant  plus  vite,  tout  en  rem- 
plissant les  mêmes  fonctions ,  agite  plus  vivement  la  matière  et  la  dégage  des 
impuretés  qu'elle  contient.  Un  râtelier  fixe,  placé  entre  les  deux  râteaux  laveurs,  a 
pour  but  de  régulariser  la  distribution  de  hi  laine  pendant  «a  marche.  A  l'extrémité 
de  la  machine  est  disposé  un  râteau  de  sortie.  Ce  râteau  reste  immobile  pendant  le 
levage  et  n'est  mis  en  mouvement  que  lorsque  la  laina  est  oomplélement  lavée. 
La  base  de  l'invention  repose  principalement  dans  la  mnnièra  de  fûrs  totuner 
la  laine  sur  elle-même  dans  un  bac  carré,  ne  contenant  ni  divison  ni  obslacle. 

M.  Pech,  h  Flbenf ,  n  pri^  un  bn'vet  le  tî  novembre  4861,  pour  une  machine 
à  iavor  à  bac  allongé,  arron(ii  aux  deux  bouts,  avec  cloison  iongiiudinale 
onvecte  aux  deux  estréoiités ,  permettant  la  ctrenlation  de  rsan  nMowt  des 
parois  imérieures.  Cette  eirettlation  est  obtenue  coajointomsot  avec  le  bnttaga 
delà  laine,  par  deux  roues  à  palettes  à  mouvements  excentriques,  dans  des  con- 
ditions à  peu  près  semblables  à  ceUea  décrites  plus  baut  dans  le  brevet  du 
44  juin  48â8,  délivré  à  M.  Cbaudet. 
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M.  Ueuze,  le  47  décembre  1861,  a  pris  an  brevet  en  R  -  ;|ue,  pour  une  ma- 
chine qui  se  distingue  de  celles  du  même  geore  qui  i'out  précédée,  par  ia  dispo- 
sitîoa  doft  iAleau\  qui ,  se  trouvant  placé»  de  diaque  oôlé  de  le  m,  tu  Ueo 
d'être  loue  deux  l'un  près  de  Tautre»  agûeeat  eur  les  deux  pwDta  diamétnla- 

ment  opposés  du  bain  qu'iU  doivent  mettre  en  moiivpmcnt. 

EnQn,  le  4  j;invior  lS(i2,  M.  F.-i.  Leroy  s'csi  fin»  bri  velereo  Belgique,  pour 
une  machine  à  laver  construite  sur  le  principe  d  un  appareil  destiné  au  même 
usage,  et  pour  lequel  un  brevet  lui  avait  été  accordé  le  S7  septembre  48S3.  Cette 
machine  se  compose  de  deux  bacs ,  t'un  dans  lequel  se  fait  le  bain  pour  désuinter 
la  laine  en  la  remuant  mérnniquemont,  l'autre  en  tout  ottM  Vie,  pour  le  rin- 
çage. Ceé  bacs  sont  garais  de  faux  fonds  en  tôle  perfureo.  I>eux  grands  râteaux 
circulaires  à  quatre  dents  sont  placés  à  une  petite  distance  l'un  de  l'antre;  leurs 
axes  se  trouvent  au  niveau  du  bord,  et  leurs  dents  plongent  en  tournant  dans 
le  liquide,  pour  remuer  la  laine  qu'ils  font  tourner  sur  elle-mômo  d'un  bout  à 
l'autre  du  bac.  A  l'une  dos  extrémités  de  celui-ci  est  disposé  un  peigne  h  mou- 
vement semi-circulaire  qui,  lorsqu'on  juge  ladéiuintage  achevé,  puise  la  laine 
et  fa  jette  bon  du  bain,  sur  une  table,  d*où  elle  est  priae  et  portée  à  la  madiine 
à  rincer.  Celle-ci  ne  diSëre  de  la  première  que  par  le  moyen  de  foire  sortir  la 
laine  du  îiar;  il  eon^iiste  d.ins  l'applirnlinn  d'une  eliaîne  «sins  fin  ^  maillons  plats 
garnie  do  règles  en  mélal  sur  Icsquelle;;  sont  fixées  des  denUs.  Cette  cliaîno  e?t 
placée  à  Tun  des  bouts  du  boc,  un  peu  inclinée  contre  la  paroi;  son  rouleau  de 
teosiOB  inférieur  descend  jusqu'au  fond  perforé,  et  eehii  supérieur  le  désaf* 
fleure,  afin  de  nyater  les  matières  extraites  par  les  dents  sur  une  table  destinée  h 
re<  evolr.  Une  vanne  mobile  sépare  celte  chaîne  de  la  eu^ie  de  lavage,  pour 
que  la  laioe  ne  soit  présentée  à  son  action  que  lorsque  son  rintace  est  aobevé. 

Dans  rexamen  par  ordre  cbrooologique  qui  précède  des  divers  sys- 
tèmes de  macbiiies  à  laver  pour  lesquelles  des  demandes  de  brevet  d*in- 

vention  ont  été  faites,  nous  avons  omis  avec  intention  œlle  pour  laquelle 
M.  H.  Desplas,  constriH  te(ir-m<^canicien  à  Elbeuf,  bien  connu  pour  son 
système  de  touleuse  ù  i  ri  ssion  conlinue  (l),  s'est  lait  breveter  le  10  juin 
1858.  Nous  allons  cunii>ier  cette  lacune  en  décrivant  en  détail  cette 
intéressante  machine,  représentée  par  les  tig.  7  et  8  de  la  pl.  22  ;  mais 
avant  il  nous  paiait  ntUe  de  décrire  aoniniaireineat  son  mode  de  fiono- 
tionnement. 

Que  Ton  sHmagine  un  cioislllon  borisontal  à  deux,  trois  ou  quatre 
branches,  armées  chacune  d'un  certain  nombre  de  dents  ou  broches  co- 
niques et  verticales  placées  à  des  distances  inégales  du  centre.  Que  l'on 
suppose  encore  ce  croisillon ,  formé  ainsi  de  plusieurs  peignes  ou  râ- 
teaux, ajusté  sur  un  arbre  vertical,  de  façon  à  se  trouver  entraîné  dans  le 
mouvement  de  rotation  qui  lui  est  hnprimé  soit  dans  un  sens  soit  dans 
Tautre,  et  pouvant  en  même  temps  glisser  sur  lui  ou  marcber  avec  lui 
d*ttoe  certaine  quantité,  pour  descendre  et  monter  slternativement  dans 
la  cuve  ou  le  bsnin  oirculaire  qui  lecoil  le  courant  d*eftUt  et  qui  eonlienft 
la  laine  k  laver. 

(I)  Noai  avons  donné  le  daiBtndeesilsmaeUnadansleTol.vde  esxeouO,  pLII. 
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Ainsi  ce  croisiliou  à  peignes  &c  trouve  animé  de  deux  mouvements 
distincts,  TuD  rotatif  qui  n'est  pas  continu,  c'cst-à-dirc  qui,  après  un 
certain  nombre  de  tours  à  gauche,  par  exemple,  se  répète  ensuite  à 
droite,  et  l'autre  rectiligne,  qui  est  rendu  alternatif  et,  au  besoin,  mter- 
mittent  pendant  les  changements  de  direction  de  mouvements  rotati6» 

Or,  ce  double  mouvement  a  pour  but,  d'une  part,  de  faire  pénétrer 
les  dents  des  peignes  dans  la  masse,  et,  par  suite,  de  séparer,  d'ouvrir 
cetle-ci  comme  on  le  fait  à  la  main,  et,  d'autre  part,  d'apiter  l'eau  tantôt 
dans  un  sens,  tantôt  en  sens  contraire,  en  produisant  des  retours  brus- 
ques, des  ressauts,  qui  présentent  des  résistances  à  la  laine,  la  pénè- 
trent, et  enfin  en  opèrent  le  lavage  complet. 

DESCRIPTION  DE  Uk  MACHINE  Â  LAYER  LES  LAINES,  DE  M.  DESPLAS, 

RBPaÉSBNTÉS  PàM  LES  FIG,  ft  à  9  DS  U  PL.  tS. 

En  étudiant  le  travail  manuel  opéré  pour  le  lavage  des  laines  dans  le 
but  d'y  substituer  un  procédé  mécanique,  M.  Desplas  est  arrivé  à  com- 
biner un  mécanisme  aussi  simple  qu'ingénieux  qui  uun-seulemcnt  imite 
le  travail  manuel  des  ouvriers  laveurs,  mais  encore  est  susceptible  d'un 
grand  nombre  d'applications  sur  des  niaciiines  de  divers  usages. 

A  faide  de  ce  mécanisme  on  peut  obtenir  toute  espèce  de  mouvement 
de  va-etrvient  alternatif  rectiligne  on  circulaire  applicable,  par  exemple: 
à  des  machines  à  raboter,  à  des  calandres,  à  des  presses  à  satiner,  à  des 
mélangeurs,  à  des  moulins  à  noix,  ete. 

Le  principe  sur  lequel  repose  la  combinaismi  de  ce  mouvement  coi^ 
siste,  comme  nous  Pavons  déjà  dit,  dans  la  transmission,  à  un  arbre  ver- 
tical horizontal  ou  incliné,  d'un  mouvement  do  rotation,  alternativement 
dans  un  sens  et  dans  le  sens  opposé,  et,  farultafîvcment,  à  communi- 
quer à  ce  inèinc  arbre  ou  à  une  (iouillû  ajustée  dessus  un  mouvement  de 
translation  rectiligne  de  va-et-vient. 

Une  disposition  très-simple  pour  obtenir  le  mouvement  de  rotation 
alternatif  est  représentée,  de  face  et  de  côté,  par  les  fig.  5  et  6. 

PuNOPE  DD  MODVBUERr,  fig.  5  ct  6.  —  L*exemple  choisi  est  un  arbre 
vertical  B,  monté  dans  deux  coUete  b  et  muni  d'un  pignon  d'angle  p, 
qui  engrène  à  la  fois  et  constamment  avec  deux  roues  égales  p'  et  p*, 
lesquelles  sont  ajustées  sur  l'arbre  de  couche  en  fer  Q,  et  qui  ne  peuvent 
être  rendues  solidaires  avec  cet  arbre  qu'alternativement. 

Dans  le  moyeu  de  chacune  de  ces  roin  s  s'enpa^e  un  manchon  d'em- 
brayage r  et  r\  dont  les  dents  angulaires  peuvent  se  nieltre  en  contact 
avec  celles  correspondantes  du  moyeu  des  roues,  et  dont  la  gorf^'e  cylin- 
drique est  embrassée  par  la  fourchette  S.  Ceile-d  fait  partie  d'un  levier 
coudé  d'équerre  T,  ayant  son  centre  die  d'articulation  en  I,  sur  la  txa- 
verse  T',  qui  relie  entre  eux  les  deux  bfttis  en  fonte  T*. 
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Vers  niM  extrémité  de  rarbfe  de  eouobe  Q,  celle  opposée  à  la  poulie 

motrice  P  qui  reçoit  le  mouvement  du  moteur  de  l'usine,  et  à  c6Cé  de 
laquelle  est  montée  folle  la  poulie  F  permettant  de  l'inUirrompre,  est 
fixé  un  pignon  1/  qui  engrène  avec  une  rouo  droite  B',  dont  l'une  des 
facf  s  est  taillée  en  creux  suivant  deux  rainures  cii'culaircs  et  concen- 
tnques  c  et  c^. 

Ces  ninurM  soDt  interrompues  sur  une  portion  de  leur  drconfiSrenoe 
et  peuvent  être  successivement  fermées  par  une  sorte  de  clapet  <t,  monté 
libre  sur  un  pivot,  et  muntenu  abaissé  par  un  resswt  i  fixé  sur  la  bce 

même  de  la  roue. 

Le  bout  de  la  branche  verticale  du  levier  T  prt%entc  un  groujon  cylin- 
drique qui  est  engaf^é  dans  l'une  des  rainures  de  la  roue  droite  b';  il  en 
résulte  (jue,  pendant  la  rotation  de  cette  roue,  le  goujon  et  par  suite  ie 
levier  ne  bougent  pas,  puisque  les  rainures  sont,  comme  l'indique  la  vue 
de  fàce  fig.  6,  tout  à  fait  circulaires  et  concentriques  à  l'axe;  il  s'effectue 
donc  une  révolution  presque  complète  sans  que  le  goujon  change  de 
place;  mais  lorsqu'il  se  trouve  en  regard  de  la  partie  évidée  de  la  rai- 
nure c,  par  exemple,  qu'il  vient  de  parcourir»  il  tombe  dans  ce  vide,  et 
rencontre  le  clapet  d  qui,  conjointement  avec  un  petit  bossage  ménagé 
à  cet  endroit  à  la  rainure  c,  le  dirige  dans  la  seconde  rainure  c',  pendant 
que  la  roue  continue  son  mouvement  de  rotation. 

Après  une  seconde  révolution  de  celle-ci,  il  rencontre  à  nouveau  le 
clapet  4  qu'il  soulève,  en  comprimant  le  ressort  i  qui  le  maintient  appli« 
qué  et  le  fait  reposer  du  côté  opposé,  présentant  ainsi  un  plan  indiné 
qui  dirige  le  goujon  dans  la  première  rainure. 

Ainsi,  on  voit  qu'à  la  fin  de  cba(|ue  tour  de  la  roue  B',  le  goujon,  et 
par  suite  la  brandie  horizontale  du  grand  levier  T,  changent  do  [)lace, 
remontant  el  descendant  alternativement  d'une  certaine  (juanlité.  il  s'en- 
suit naturellement  que  la  brandie  verticale  se  déplace  à  droite  quand  le 
goujon  s'élève,  puis  à  gauche  lorsqu'il  s'abaisse,  et  viea  venâ,  entraînant 
par  sa  fourchette  le  double  manchon  r  et  r',  qu'il  engage  tantôt  dans  les 
dents  du  pignon  p',  tantôt  dans  celles  du  pignon  p*.  Dans  le  premier 
cas,  l'arbre  Q  tourne  dans  un  certain  sens,  et,  dans  le  second,  en  sens 
inverse,  efitrainjun  par  la  roue  d'angle  p  l'arbre  vertical  B. 

On  comprend  donc  que.  par  ce  système  de  roue  droite  B'  à  double  rai- 
nure circulaire,  un  croisillon  porte-peignes  qui  pourrait  être  fixé  à 
Tarbre  vertical  B  pourrait  recevoir  un  mouvement  de  rotation  à  droite, 
par  exemple»  penilant  un  certain  nombre  de  tours,  puis  à  gauche  pen- 
dant un  même  nombre  de  tours,  lequel  est  dépendant  du  rapport  qui 
existe,  d*une  part,  entre  le  diamètre  primitif  du  pignon  1/  et  celui  de  la 
roue  B'  elle-même,  et  d'autre  part  entre  le  dianiMre  de  la  roued'anglep 
et  celui  des  deux  pii.rîon'?  p'  et      avec  lesquels  elle  cnf^rène. 

Pour  en  faire  l'applu  aloi]  à  une  machine  à  lavrr,  ce  mécanisme  peut 
élfe  complété  i  il  sullii'uit  d  ajouter  i>ur  l  ui  brc  ïi  une  douille  munie  d'un 
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peigne  agitateur,  laquefle  dooilfé  tahK  nKée  pir  une  tMfUM  à  deux 
Melles  qui  reœmient  on  mouTemeDC  vertiisal  de  v»^f1eiit  an  moyen 
de  deax  maniTelles  (Ixt^os  aux  extrémités  de  l'aftyro  de  conche  Q. 

Machine  a  laver  (fi;?.  7  vl  8).  —  Los  deux  coniMnui?;ons  de  mouve- 
ments inverses  sont  justonifint  appliqut'es,  avec  quelques  changements 
dans  l'exécution,  à  la  machine  ^  laver  reprt'-sentée  de  iace,  la  cuve  cou- 
pée fig.  7,  et  vue  de  ailé  extérieurement  ûg.  8. 

Cette  machine  eat  composée  de  deux  bfltis  Yertieamc  en  fbnin  A  et  A', 
feiiés  par  une  forte  traverae  de  même  métal  A*,  munie  de  denx  eollals  b 
qui  maintiennent  l'arbre  vertical  B. 

Entre  ces  deux  bâtis  est  placée  la  ctxve  cylindrique  E,  destinée  à  rece- 
voir les  laines  à  soumettre  an  îavajre,  soit  pn  suint  ou  teintes,  soit  l*»s 
laines  qui  proviennent  des  déiilochagcs,  débourrages,  etc.  Celte  cuvo 
est  en  cuivre,  percée  de  trous  vers  sa  partie  supérieure  ;  elle  reçoit  l'eau 
par  sa  partie  inférieure  entre  le  faux  fond  en  bois  e,  qui  est  percé  pour 
la  laisser  monter  et  s'éconler  par  les  troos  ménagés  tout  autour  de  in 
cuve.  Au  centre  de  celle-ci,  sur  l'ariwe  carré  B,  est  ajvsiée  à  IVoUeaient 
doux  tiiie  douiHe  g,  à  laquelle  est  Axé  un  croisillon  horizontal  à  quatre 
branches  A'.  L'exln^niité  de  eliacune  de  ces  branches  est  munie  d'une 
traverse  en  croix  a  (voyez.  Wi^.  9),  armée  de  trois  fortes  dents  ou  bro- 
ches a'  de  forme  conique  et  allon^yée. 

Les  traverses  a  ne  sont  pas  toutes  montées  perpendiculairement  aux 
branches  A,  mais  au  contraire  les  unea  un  peu  plut  incHnéea  que  lea 
autres,  de  façon  que  lea  dents  o'  puiasent  se  trouver  à  des  distances 
variables  du  centre  de  l'artn^  B.  Cette  disposition  a  pour  but  de  faire  dé* 
crire  aux  dents  des  cercles  concentriques  du  centre  à  la  circonférence 
de  la  cuve,  afin  qu'il  ne  se  trouve  pas  de  parties  dans  la  niasse  de  hiine 
qu'elle  contient  qui  ne  soient  rencontrées  par  l'une  ou  par  l'autre  de 
ces  dents. 

L'arlwe  central  muni  de  ce  râteau  agitateur  traverse  les  deux  collets  b 
pourreoevoir  la  roue  d'angle  p^  qui  engrène  avec  le  pignon  semUablep' 
fixé  sur  Tarfare  horitontat  Q.  Celui-ci  est  en  outre  muni  de  deux  cooti»' 
poids  D,  qui  font  équilibre  au  râteau,  des  deux  manivelles  f  et  f ,  et 

enfin  du  [ti^'non  droit  b'. 

Ce  pignon  engrl-ne  avec  un  secteur  denté  S  monlf'  •îur  nn  pivot  5  fixé 
au  bâti,  et  sur  lequel  il  peut  osciller  hbrement  ;  ce  mouvement  d'oscilla- 
Uon  lui  est  transmis  de  l'arbre  <y  par  une  manivelle  f*^  reliée  au  secteur 
par  la  bielle  méplate  en  fer  B'.  Cet  arhre  est  iotionné  directement  par 
Parim  de  couche  Q*,  muni  des  poulies  fixe  et  fblle  P  et  et  dn  volant 
régulateur  V,  an  moyen  d*un  petit  pignon  j  qui  engrène  avec  la  roue  I. 

L'arbre  Q*  est  supporté  d'un  bout  par  un  palier  ({ui  fait  partie  d'un 
appendice  venu  de  fonte  avec  l'un  des  bâtis,  et  du  bout  Opposé  paruno 
chaise  de  rm^me  ttkMhI  J'  boidnnnée  à  ce  même  bâti. 

Il  résulte  de  ces  combinaisons  que,  comme  dans  la  machine  précédem« 
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ment  décrite  avec  la  roue  ii  doux  porpcs  circulaires  concentriques,  le 
mouvement  de  rotation  continu  transmis  à  l'arbre  Q-  est  transformé  en 
un  mouvemeiA  dé  «obtioft  ifffernaûf  €A  MM  filvM  «tommuniqué  à 
l'arbre  B.  En  effet,  quoique  les  arbres  Q*  et  soient  animés  d*aii  mou- 
vement de  rotation  continu,  le  dernier  Q'  ne  peut  communiquer  qu*un 
mouvement  circulaire  d'aller  et  de  retour  au  secteur  denté  S,  parce  que 
le  cercle  décrit  parla  manivello  est  d'une  aptitude  moindre  que  celui 
du  secteur,  dont  le  centre  d'oscillation  s  est  placé  plus  has,  relativement 
au  point  d'attache  de  la  bielle  B'  qui  le  réunit  à  la  manivelle. 

Le  mouvemeot  osclllatoite  de  vA-4t-v)eQl  du  ieeiéur  eA  transmis  au 
pignon  qui  tourne  alors  tantôt  dans  un  sens,  tantôt  dans  un  autre,  et 
avec  lui  natnrdlemeat  les  arbres  Q  et  B,  ee  dernier  étant  garai  du  rftteau 
porte-peignes. 

En  même  temps  que  ce  nlfeau  est  animé  de  ce  mouvement  alternatif, 
il  reçoit  aussi,  rnmTiip  t!  -x  déjà  été  dit,  un  monvoment  vertical  rcctilipne 
de  va-et-vient  qui  le  fail  plonper  dans  la  cuve  pour  ({ue  les  dents  pénè- 
trent dans  la  laine  qu'elle  coatieut,  et  ensuite  âe  relève  pour  l'en  faire 
sortir. 

A  cet  eflbt,  les  deux  manivelles  f  et  rapportées  aux  extrémités  de 
l'arbre  supérieur  Q,  reçoivent  la  t^>te  des  bielles  K  et  K'  reliées  par  leur 
extrémité  inférieure  à  la  traverse  horizontale  en  fer  L,  embrassant  par 
un  collier  la  douille  q  du  rAteati. 

La  laine  à  laver  est  jetée  dans  la  cuve  E  qui  reçoit  constamment, 
comme  ii  a  été  dit,  un  courant  d'eau  [>ar  sa  partie  inférieure.  Le  niveau 
de  cette  eau,  quand  l'appareil  est  immobile,  se  trouve  environ  à  la  hau- 
teur de  la  dernière  rangée  de  trous  pratiqués  à  la  paroi  de  cette  cuve; 
mais  quand  il  est  en  activité,  Feau  fortement  agitée  par  les  changements 
brusques  des  deux  mouvements  alternatifs  comhin('s,  de  rotation  en  sens 
inverse  de  montée  et  de  descente  du  râteau,  oblige  l'eau  à  s'élever,  et  une 
partie  s'échap[>€  par  les  trous  dont  la  cuve  est  percée,  laissant  ainsi 
s'écouler  le  trop-plein  et  retenant  la  laine  soumise  au  lavage. 

Une  vanne  ou  vantelle  est  appliquée  à  l'embouchure  du  bassin  pour 
régler,  ouvrir  ou  fermer  l'arrivée  de  l'eau.  Une  vantelle  semblable  E'  est 
appliquée  sur  la  cuve  même  pour  la  sortie  de  la  laine  et  de  Teau  lorsque 
le  lavage  est  terminé. 
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MACHINE  ENGERTH  PRIMITIVE 

ET  TH&HSVOBHATIOV  DE  CE  TTPB 

M.  DKSGRANGES,  ingénieur, 

Directeur  du  m«téri«l  ai  da  U  irMltoa  d»«  cbemlo*  d«  fer  du  Sud  de  l'Autrleika. 
(rLÂRCBBS  13  BT  24) 

Depuis  riritrodiiclion  des  voies  ferrées  dans  U  s  deux  mondes,  la  pensée 
des  ingénieurs  el  des  écotioiiiisles  s'est  reportée  principalement  sur  la 
résolution  d'un  proUème  qui  intéresse  au  plus  haut  degré  Texploitation 
de  ces  vastes  «atreprisM,  et  rextensioo  même  de  cet  admirable  moyen 
de  communication  à  des  contrées  qui*  par  leur  configuration  topogra- 
phique, semblaient  d'abord  ne  pouvoir  en  (^Ire  que  très-diflicilemcnt 
pourvues,  si  m<*nic  il  ne  paraissait  compléfemenl  impossible  de  les  en 
doter.  Ce  problème  (consistait  k  m^or  des  inolcurs  nonvciutx  qui,  par 
leur  disposition  même  et  leur  puissance  réunies,  fussent  oipables  d'en- 
traîner des  chaînes  dans  des  conditions  suttisamment  rémunératrices  et 
de  circuler  sur  des  voies  aussi  accidentées  que  les  pays  montagneux  en 
offriraient  inévitablement,  quels  que  soient  les  gigantesques  travaux  d'art 
que  Ton  pourrait  exécuter  pour  améliorer  leur  viabilité. 

Nous  avons  dit  des  moteurs,  car  on  ne  s\'sl  pas  arrêté  exclusivement 
<i  la  locomotive,  ce  moteur  plus  spécial  des  c  hemins  de  fer  ;  bien  d'autres 
nuivciis  ont  été  essayés  pour  entraîner  tle  yran(U^s  eliarju'es  sur  des  clie- 
niins  ù  forte  rampe  :  c'est  ainsi  que  nous  pourrions  citer  le  système 
atmosphérique*  les  plans  inclinés  avec  moteur  stationnaire,  comme  celui 
de  Li^«  etc.  Mais  aucun  d'eux  n'offre  ce  précieux  avantage  de  la  ma- 
chine locomotive  qui  accompagne  constamment  le  convoi  qu'elle  en- 
traine, lebitavancer  ou  reculer  à  volonté,  lui  fait  parcourir  des  distances 
inriéfinies  sans  plus  de  construction  préalable  que  l'établissement  de 
la  voie. 
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Il  s'agissait  donc  de  perfectionner  la  classique  locomotive  de  Stt  plicn- 
SOD,  avec  sa  voie  étroite  adoptée  depuis  Torigine  même  de  Tinvention, 
et  si  universellement  répandue  qu'on  ne  peut  guère  songer  à  apporter  des 
modifications  dans  ses  dimensions,  car  elles  devraient  s'étendre  simul- 
tanément à  tout  un  continent,  dont  toutes  les  voies  ferrées  communiquent 
entre  elles  aujouni'liui.  Le  but  h  alffindre  est  depuis  longtemps  décou- 
vert par  les  hommn^  spéciaux,  ijui  savent  fort  bien  que  la  puissance 
d'une  machine  locomoUvc  réside  dans  le  développement  de  son  appareil 
vaporib.il(*ire  et  dans  son  poids  moteur  ou  ad  lièrent;  mais  l'exiguïté 
mémo  de  la  voie  est  un  ot^lacle  à  surmonter,  cur,  faute  de  largeur,  et 
ne  voulant  pas  Félever  jusqu'à  compromettre  sa  stabilité,  la  machine 
devient  d'une  grande  longueur,  ce  qui  fait  naître  la  difficulté  du  passage 
dans  les  courbes  de  petit  rayon;  et  c'est  justement  avec  les  courbes 
accentuées  que  se  présentent  les  rampes  les  plus  intenses,  les  unes 
allant  souvent  pour  objet  d'adoucir  les  autres. 

Enfin,  les  i)lus  importants  perfectionnements  apportés  depuis  peu  aux 
loconiotivpN,  au  (K)inl  de  vue  de  h  puissance  de  trariion  ,  consistent  dans 
ces  puaits  principaux  :  exlcnsioii  du  foyer  et  de  la  surface  de  chauffe; 
au^'uientation  du  poids  moteur  ou  adhérent;  élasticitité  de  quelques 
parties  pour  favoriser  le  passage  dans  les  courbes  de  faible  rayon,  et 
modifications  générales  concourant  au  but  à  atteindre. 

Depuis  longtemps  déjà  le  premier  pas  était  fait  parla  création  du  type 
connu  sous  le  nom  de  maelUnês  à  manhandUet  dont  le  poids  total  est 
devenu  moteur  par  l'accouplement  de  leurs  trois  {>aires  de  roues;  mais 
un  jour  vint  où  le  poids  qu'il  est  pennis  de  faire  supporter  à  trois 
essieux  ne  sutlit  plus  pour  gravir  dos  rampes  d'une  inclinaison  jtis- 
qu'alors  inusitée,  en  entraînant  néanmoins  des  charges  rénumératrices 
pour  le  tratic,  et  do  celte  époque  date  Fiiitroiluclion  de  nouvelles  ma- 
chines dites  de  montagnes  ou  tJr  furlrs  rainijcs,  dont  le  point  de  départ 
fut  le  système  Engerth  qui  lail  1  ubjel  principal  de  cette  étude. 

Ce  n'est  pas  la  première  fois  que,  dans  ce  même  Recueil,  nous  catre« 
tenons  nos  lecteurs  de  ce  sujet  auquel  nous  Tavons  au  contraire  initié,  en 
décrivant  la  plupart  des  types  de  locomotives  en  usage,  tels  que  ma- 
chines à  voyageurs,  madiines  mixtes  et  à  marchandises  de  M.  IVïlon- 
oetu,  et  même  une  machine-lender  dite  de  forte  f^amjM,  par  M.  P^etiet; 
mais  la  machine  Engerth  nous  fournit  l'occasion  de  montrer  un  spécimen 
de  ce  nouveau  système  h  quatre  essieux  couplés  que  l'on  voit  en  circu- 
lation sur  plusieurs  nos  chemins  do  fer,  et  qui  appartient ,  quant  h 
celui  même  que  nous  décrivons  plus  loin,  à  M.  Desgranges,  ingénieur 
en  chef  des  lignes  autrichiennes  du  Sud. 

Cette  locomotive,  représentée  fig.  7  à  12,  pl.  23  et  2iî,  est  une 
machine  Engerth  transformée  dont  9  ne  reste  réellement  que  le 
corps  principal,  mais  rîeu  du  principe.  Il  ftut  dire  que  si  la  système 
Engerth  a  ouvert  la  voie  d'une  Importante  innovitioo,  lunniéme  n'y  a 
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gnèfD  torféca  i  car,  outre  Iêê  modjftettîoiis  qti*{]  a  nibies,  dès  Forigine, 
sur  diverses  lignes  où  il  a  été  appliqué,  jl  vient  d'être  ainsi  entièrement 
remplacé  dans  ie  propre  pays  pour  lequel  il  a  été  créé.  G*ast  néanmoins 

en  commençant  par  le  décrire  lui-même  que  nous  ferons  mieux  oom- 
prendre  les  motib  quj  l'oot  £ût  successivement  modifier  et  transformer 
entièremeut. 

MACRINB  ENGERTH  nmilTIVB. 
?io.  I  A  6,  n»  S3  BT  SI. 

chemin  de  fer  qui  réunil  Trieste  à  Vieimc  conipreiiii,  dans  son 
tracé,  une  partie  très^sonnua  sons  le  nom  de  $ammmn§,  travonuot  on 
pays  moniagneus  et  qui  présente  de  longues  rampes  de  S5  millimàires 
par  mètre,  ainsi  que  des  courbes  dont  le  rayon  descend  à  189  mèlras. 

Ces  conditions  cxceptionnelleB  conduisirent  le  ^ouvcnieinent  aulildiien 
à  ouvrir,  on  1851,  un  concours  pour  la  création  d'un  type  de  locomo- 
tive capable  de  riaiicliir  de  telles  rampes  en  enlraiiiant  de  Ifui-ds  con- 
vois, sans  deciceiidrti  au-dessous  d'une  vîtes*;©  ronvenal)!e  [uHa  Tevploi- 
talioi),  et  de  passer  dans  des  courbes  aussi  f>rononcées.  Ce  n'était  pas  le 
premier  eiemple  de  rampes  aussi  inclinées  à  liiire  gravir  par  une  loco- 
motive, et  pour  n'en  citer  qu'on,  la  ligne  ferrée  qui  joint  le  Pecq  à  Saintr 
(j<>rmain,  et  à  laquelle  le  syst^me  atmosphérique  a  été  appliqué,  pos- 
sède une  pareille  inclinaison  et  était  déjà  remontée,  avant  cette  époque, 
par  lUH'  machine  ordinaire  h  trois  essieux  couplés,  l'ÀnUe;  mais  cette 
lif,'iie  est  droite,  et  d'ailleurs  une  maohinc  de  (u;  système,  appliquée 
sur  la  ligne  de  Saint>Germain ,  n'aurait  pu  sutiire  [tour  un  service 
ré;;ulier  et  pour  remonter  dos  IraiiM  de  marchandises  importants. 

Il  tfest  pas  prudent,  en  effist,ide.cbaiger  un  .essieu  de  fdus  de  10  |t 
Id  .tonnes,  M  comme,  suivant  le  programme  du  concours,  la  macbioo 
à  construire  devait  en  peser  au  moins  60,  quatije  essieux  moteurs  de- 
vaient être  nécessfxire'^,  et  partant,  un  nouveau  système  d'accouplement, 
pour  donner  k  la  niaclùne  la  souplesse  exigée  dans  le  passage  des 
courbes  i\  l'aiblc  rayon. 

Un  premier  concoui^  n'ayaut  pas  amené  de  résultat  salistaisant,  un 
second  fut  ouvert  et  de  nouveaux  proji  l:>  ^xésenlés.  H.  W.  Engenh, 
ingénieur  .des  chemins  de  l'Autriche ,  fut  amené  à  combiner  le  fismeux 
système  qui  porte  son  nom. 

La  disposition  d'ensemble  de  la  machine  Engorth,  telle  qu'elle  a 
fonctionné  pendant  )Mus  d'une  année  sur  le  Sœmmering,  est  re^seotée 
à  l'échelle  de  1/8U,  en  élévation  extérieure,  liir.  1,  pl.  23. 

La  fig.  2  en  est  une  cou^k;  transversale  suivant  la  ligne  1  —  2. 

La  fig.  3,  pl.  2k,  en  est  un  demi -plan  vu  en  dessus,  la  chaudière  eule- 
vée,  et  à  l'édieUe  do  1/30. 

Void,  d'jcuM»  manièiiB  généfiile,  m  quels  piinelpes  oeCto  madiiiie  a. été 
comliiDéet 
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La  mîichine  et  son  tondcr  ont  été  rendus  solidaires,  et  on  a  fait  par- 
(ii-jper  leur  poids  tolai  à  l'adhérence  en  faisant  reposer  h  [)artie  du 
foyer  sur  le  châssis  du  Icoder,  lequel  s'assemble  pai-  iirtifulaiion  avec 
celui  de  la  machine,  et  dont  le  premier  essieu ,  étant  placé  en  a\atit  du 
foyer,  est  cooDexé  HTae  ceux  de  la  madiiae  au  moyen  <l*un  système 
d'engrenages;  les  deux  essieux  du  tender,  entre  lesquels  le  foyer  se 
trouve  alors,  étant  pareillenient  conoexés  par  des  bielles  «  pas  la  moindre 
partie  de  cette  énorme  masse  n*est  soustraite  à  la  puissance  d'adhérence, 
et,  parla  grande  distance  des  essieux,  le  corps  de  la  cliaudit're,  ainsi  que 
le  foyer,  a  pu  acquérir  un  dcveloppenuMit  f>n  rapf>nrt  avec  cette  orfj;anisa- 
tion  du  poids  moteur;  enfin,  ce  développenieni  total  n'est  pas  uii  obstacle 
au  passage  des  courbes,  puisque  l'ensemble  est  articulé  au  point  de 
connexion  des  deux  séries  d'essieux  de  la  machine  et  du  tender. 

Tels  sont  les  points  caractéristiques  de  cette  construction,  sur  laquelle 
nous  allons  entrer  dans  quelques  détails  qui  permettront  sans  doute  de 
la  parfaitement  comprendre. 

La  locomotive  se  compose  de  deux  parties  :  le  train  d'avant,  formé 
par  la  réunion  de  trois  essieux  A,  A*,  ,\',  ïi^.  3,  dont  les  coussinets  sont 
assenibléà  dans  les  bâtis  B,  réunis  k  la  boite  à  feu  par  des  pi^ces  ù  cou- 
lisses a.  Les  bAtis  B  portent  la  chaudière  par  les  supports  C,  fig.  2,  for- 
mant corps  avec  elle.  A  ces  bfttis  se  réunissent  aussi  les  pièces  qui  com- 
posent le  mécanisme  proprement  dit,  de  sorte  que  la  chaudière,  son  foyer, 
sa  boite  à  fumée,  les  bâches  à  eau,  les  organes  moteurs,  etc.,  forment 
un  tout  complet  qui  snif  •  ntièrement  la  direction  que  lui  donnent  les  six 
roues  d'avant,  et  qui  subit,  dans  le  passage  des  courbes,  les  mêmes 
changements  de  position,  rclalivement  à  l'axe  de  la  voie. 

L'autre  partie  se  compose  des  deux,  essieux  A',  A\  réunis  au  bàli  B', 
formant  train  d'arrière,  complètement  indépendant  de  celui  d*avmit, 
quant  à  son  déplacement  par  rapport  à  Taxe  de  la  voie,  mais  qui  subit 
son  influence  sous  le  rapport  du  déplacement  général. 

Il  est  à  remarquer  que  les  longerons  du  train  d'arrière  sont  composés 
de  deux  tôles  b  et  b',  réunies  par  des  entrefoiscs  continues,  en  fer  ondulé, 
mais  laissant  un  espace  libre  pour  y  loger  les  ressorts  de  suspension  et 
les  boites  à  gniisse.  i>e  plus,  ces  longerons  sont  reliés  solidement 
entre  eux  par  h  traverse  d'arrière  D,  en  bois  de  <^éne,  et  par  les  «ntre- 
toises  en  fer  forgé  E,  et  E*,  ces  deux  dernières  formant  une  espèce  de 
cadre  dans  lequel  se  trouve  placée  la  botte  à  feu» 

On  voit  que  cet  important  organe  n'est  fixé  à  aucune  pièce  du  train 
d'arrirrc,  et  qu'il  peut,  au  contraire,  se  mouvoir  lilirenient  entre  les 
traverses  t'  et  V?  et  les  longerons  B',  suivant  les  sinuosités  de  la  voie. 

Les  trains  d'avant  et  d'arrirre  sont  liés  entre  eux  au  moyen  d'une  arti- 
culation qui,  tout  en  opérant  leur  réunion ,  permet  cependant  à  celui 
d'arrière  de  se  compoifer  comme  une  seconde  machine  qui  y  serait 
simplement  attachée,  mais  dont  l'axa  pourrait  se  déplacer  par  rap- 
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port  à  celai  de  la  première,  soiviDt  le  njon  des  courbes  à  fimnchir* 
Le  pivot  F,  fig.  2,  pl.  23,  et  (ig.  3,  pl.  2&,  est  une  pièce  d'acier,  renflée 
en  son  milieu  et  présentant  des  dimensions  capables  de  supporter  tout 
l'cflort  de  traction.  Le  pivol  repose  par  un  épaulement  ménagé  à  sa 
partie  inférieure,  sur  un  fort  croisillon  G  à  quatre  branches,  en  fer  forgé, 
et  réuni  aux  longeron??  B  du  train  d'avant.  Un  second  croisillon  C.  ép:a- 
ÎPiTiPnt  on  fpf  forcît-,  fixé  aux  travorsos  rj,  fj\  réunies  aux  longerons  B, 
supporh-  l;i  nnriie  supérieure  du  pivot  (jui  le  dépasse  de  la  quantité 
nécessaire,  aliii  de  [)arer  aux  soubresauts  qui  se  produisent  souvent  pen- 
dant la  marche. 

Dans  l'espace  resté  libre  entre  les  deux  croisillons  G  et  et  sur  la 
partie  sphérique  du  pivot,  est  assemblé,  au  moyen  de  coussinets  en 
acier,  un  troisième  croisillon  G*  dont  les  bronches  sont  fixées  aux  tra- 
verses E"  et  E'  du  train  d'arrière. 

De  cette  manière,  au  passage  des  courbes,  la  machine  se  trouve  assise 
sur  la  voie,  suivant  deux  axes  '  l'un  partant  de  l'extrême  avant  jusqu'à 
l'extrémité  de  la  plaie-forme  du  nit  canicien  ;  le  secoiul,  Hepuis  la  tra- 
verse E'  jusqu'à  l'extrême  arrière  du  second  train.  La  f(  [iii<  sphérique 
du  pivot  permet  aisément  aux  deux  trains  de  prendre  toutes  les  in- 
clinaisons désirables  suivant  la  configuration  de  la  voie. 

Nous  avons  dit  précédemment  que  le  train  d'arrière  supporte  une 
partie  du  poids  de  la  botte  à  feu,  et  comme  cette  dernière  doit  en  être 
tout  à  fui  indépendante,  il  importe  que  leur  assemblage  ne  soit  pas 
rigide;  ce  qui  fait-que  Ton  a  dû  se  contenter  d'un  simple  contact. 

La  fig.  h,  pL  23,  représente  cet  assemblage.  Aux  parois  latérales  de  la 
boîJe  ù  l'eu,  sont  Iwulonnées  solidement  deux  fortes  pièces  en  fer  furgé 
H,  il',  pliées  en  équerre  et  réunies  ensemble  par  leur  saillie  h.  LU  pivot 
en  acier  I,  de  forme  sphérique,  est  fixé,  par  sa  partie  supérieure,  sous 
la  saillie /i,  au  moyen  de  boulons  qui  réuni^sunt  les  trois  épaisseurs. 

Sur  les  longerons  B'  du  train  d'arrière  est  fixé,  par  l'intermédiaire  do 
fortes  cornières,  une  espèce  de  plate-forme  à  rebords  en  fer  cémenté  1', 
sur  laquelle  repose  un  grain  d'acier  t  qui  reçoit  la  partie  sphérique  du 
pivot  I.  Un  espace  libre  est  ménagé  autour  du  grain  t  pour  lui  permettre 
de  se  déplacer  sur  la  plate-forme  I',  suivant  les  inclinaisons  que  prend 
Taxe  de  l'avant-machine  par  rapport  à  celui  du  train  arrière. 

De  cette  favon,  tout  le  poids  de  la  hoite  à  feu, qui  se  trouve  en  porte- 
à-faux  de  la  3*  paire  fie  roues,  se  trouve  réparti  sur  les  quatre  roues  île 
l'arrière,  sans  ap[M)rier  d'obstacles  au  mouvement  de  rotation  autour  du 
pivot  central  F,  [)uisque  la  répartition  du  poids  entre  les  deux  trains  ne 
s'opère  que  par  simple  contact,  i'our  utiliser  le  pouvoir  adhérent  du 
train  d'arrière.  Il  est  nécessaire  de  rendre  moteurs  ses  deux  essieux; 
l'indéiM  ndance  à  conserver  aux  deux  parties  excluant,  par  cela  même, 
l'emploi  de  bielles  rigides ,  on  eut  alors  recours  à  un  jeu  d*engie« 
Bsges,  raprésenlé  eu  partie  par  les  Ûg.  5  et  6>  pl.  23. 
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Sur  le  dernier  essieu  A*  du  train  d'avant  de  la  madiine,  et  en  son 
milieu,  est  calé  un  pignon  denté  i,  qai  commande  un  intermédiaire  J', 
lequel  à  son  tour  communique  le  niouvemenl  un  troisième  pignon  J*, 
lll^sur  le  premier  essieu  A'  du  train  d'arrière.  La  puissanœ  motrice  est 
communiquée  du  premier  essieu  du  train  d'arrière  au  serond  par  dos 
bielles  de  connexion  M,  en  fer  forgé  et  reliées  h  dos  manivelles,  égale- 
ment en  fer,  moulées  à  l'extrémité  des  essieux     et  A*. 

Les  pignons  d'engrenage  sont  formés  d'un  moyeu  en  fer  forgé,  dont 
la  cireonférenoe  Mt  creusée  en  forme  de  couronne  intérieure,  et  dans 
laquelle  s'assemblent  trois  segments  en  acier  fondu  j,  qui  comprennent 
chacun  six  dents.  Ces  s^pnents  s'emboitent  parfaitement  dans  l'espace 
annulaire  des  moyeux  et  sont,  de  plus,  m.iintoniis  soli  lement  pnr  dps 
boulons  à  écrou  qui  assurent  à  l'assemblage  toute  la  liaison  et  la  sûreté 
désirables. 

Les  engrenages  d  accoupleinent  sont,  en  outre,  encadres  dans  un 
cbAssb  en  fer  forgé  L,  dans  lequel  on  a  ménagé  des  entrées  pour  les 
Goussinefs  des  essieux  A*  et  A*,  ainsi  que  pour  ceux  de  l'ariire  intermé- 
diaire J',  qui  porte  l'engrenage  i'. 

L'essieu  A'  de  la  machine,  ainsi  que  l'arbre  intermédiaire  J',  sont  soli- 
daires avec  le  bfiti  L,  et  partirippnt  ù  tous  ses  mouvements.  L'essieu  A* 
du  train  d'arrière  est  monté  dans  des  pali^ï's  l,  tig.  5  et  6,  qui  peuvent 
se  mouvoir  latéralement  avec  leurs  tourillons,  dans  la  cage  où  ils  sont 
ajustés,  en  vertu  du  jeu  qui  leur  est  réservé. 

Ainsi  dans  le  passage  d'une  courbe,  l'essieu  A*  prendra  une  position 
inclinée  par  rapport  aux  autres  axes,  et  les  engrenages  obéiront  sans 
pour  cela  cesser  leur  action  Tun  sur  l'autre. 

Lorsque  la  machine  gravit  une  rampe,  Il  se  trouve  un  moment,  à 
l'entrée,  où  l'essieu  A*  est  plus  élevé,  d'une  certaine  quantité,  que  l'axe 
du  second  train  ;  dans  ce  cas  le  châssis  L,  décrivant  un  arc  de  cercle 
autour  du  centre  de  l'essieu  A',  s'élève  d  une  certaine  quantité,  et  avec 
lui  l'intermédiaire  J*;  de  cette  façon  les  centres  des  trois  engrenages  se 
trouvent  dans  un  même  plan,  et  aucun  choc  ne  devrait  avoir  lieu. 

En  définitive,  les  diverses  positions  que  les  engrenages  peuvent  affec- 
ter sont  plutôt  mathématiques  que  réelles,  et  leurs  dents  sont  construites 
de  Aiçon  à  laisser  entre  elles  un  jeu  suffisant  correspondantau  plus  grand 
déplacement  possible  daiis  le  parallélisme  des  axes. 

Le  train  d'arrière  étant  ainsi  rendu  moteur,  et  utilisant  toute  sen 
adhérenee,  il  convient  de  pouvoir  débrayer  les  engrenages  lorsqu'il  n'y 
a  pas  nécessité  absolue  d'employer  ce  surcroît  de  puissance.  Cette  opé- 
nlion  s'effectue  presque  instantanément.  Pour  cela,  l'axe  intermédiaire  ]> 
est  muni  de  collets  j*  suffisamment  longs  pour  lui  permettre  de  se 
déplacer  horizontalement,  entraînant  avec  lui  l'en^enage  J'  qui  y  est 
ftxé,  lequel,  par  ce  mouvement  de  translatio:i,  nliandonnc  les  deux 
autres  engretiages  J  et  J'}  de  celte  façon  la  coauuunication  entre  les 
vv.  19 
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ém^  pittiei  de  U  pac|iitti  «t  intenompuo,  «1  la  Indu  d*afijèie  ait 
dtveQii  oomplétement  indépendant.  L'arbre  J' est  maiateatt  dam  la  post- 
tioQ  par  un  collier  à  charnière ,  qui  embrasse  son  diamètre  entre  le 
collet  du  tourillon  et  le  support  du  châssis  L.  Son  écartement  est  encore 
maintenu  par  deux  vis  filetées  en  bout,  et  s'appuyaot  sur  la  paroi  inté- 
rieure du  châssis  ou  longeron  B. 

Ces  deux  points  de  l'articulation  et  de  la  connexion  au  moyen  d'm- 
grenages  ttne  fiois  décrits,  il  devittit  îDutila  d'eoârer  dans  de  gnods 
détails  reiativemeDt  aux  organes  laoteu»  proprement  dits,  qui  n*ont  pas 
reçus  de  modifications  bien  importantes,  il  suffira  pour  cela  de  se  repiMP- 
ter  aux  précédents  articles  de  ce  Recueil  qui  traitent  des  locomotives. 
On  reconnaît  d'ailleurs  que  le  mdcanisme  est  cvlindves  extérieurs,  ce 
qui  re[K)rte  les  bielies  motrices  et  le  mouvement  des  tiroirs  eu  debocs 
des  roues. 

Faisons  cependant  remarquer  que  les  pompes  alimentairas  N  sont 
placées  entre  les  ronos  de  la  machine,  qui  est  également  munie  d'un 
petit  cheval  vapeur  o  pour  alimenter  en  gare.  Ce  petit  cheial  est  une 

machine  à  trois  cylindres  o,  o',  dont  celui  du  milieu  o'  fait  l'of- 
fice de  corps  de  pompe;  les  deux  autres  o  et  o-,  sont  les  cylindres  à 
yapeur  qui  impriment,  au  moyen  d'une  bielle  et  d'une  manivelle,  le 
mouvement  de  rotation  à  un  arbre  à  trois  manivelles  p  .  muni  d'un 
volant  p'.  L'arbre  p  commimique,  par  l'intermédiaire  d'une  bielle  et 
d'une  manivdie,  le  mouvement  aheraettf  au  piston  de  la  pompe. 

Ën  somme,  en  connexant  ainsi  le  tender  avec  la  machine,  on  est 
arrivé  au  poids  énorme  de  50  tonnes,  ou  50,060  kikig.,  utilisables  par 
adhérence  pour  la  traction.  Si,  cooformémeot  aox  princi(>es  rcconnat, 
nous  admettons  que  chaque  tonne  de  poids  du  convoi  complet  exi^re  un 
ofTort  do  5  kilo?:,  pour  être  remoniuée  par  niveau  et  à  faible  vitesse,  et 
que  nous  ajoutions  à  cet  cllorl  1  kilog:.  par  tonne  et  {>ar  mill.  de  pente 
par  mètre,  nous  reconnaîtrons  qu'ime  Engertli  primitive  devait  entraîner, 
y  compris  son  poids  propre,  sur  les  rampes  daSœmmerlng,  en  admet- 
tant le  ooeffident  d'adlià»noe  au  i/8  : 

50,000 
8(25  +  5)  " 

soit  environ  une  charge  brute  de  208  touDfis,  et  un  poids  utile  de 
158  toujies. 

MAfamoi  ERQiai8  uooinCi  pai  M*  Scanma.  —  Malgré  les  soins  ap- 
portés dans  la  oonitraction  des  engrenages,  qui  n'avaient  certainement 

été  adoptés  que  forcément.  On  ne  tarda  pas  à  reoonnaitre  que  ces  orguias 
ne  feraient  jamais  qu'un  mauvais  service,  et  nous  verrons  plus  loin  les 
motifs  qui  ont  amené  leur  suppression  définitive  et  complète,  sur  cette 
même  ligne  du  S  i mn  l  uig  sur  laquelle  leur  emploi  avait  éié  inaujîuré. 
Mais,  bien  avant  i  époque  de  leur  remplacement  en  Autnciiu,  lus  die- 
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mioft  fmnçai$  onl  fait  usage  (kà  machines  qui  conservaient,  en  partie,  le 
principe  des  Kngerth«  mais  dans  lesquelles  les  engrenages  ne  fundbl 
jafluûs  appliqués. 

Sur  les  chemios  da  Nord  «t  de  TfM  frtncaîs  prindpBtemeAt  on  ft  pu 
voir  circuler  d'énormes  machines*  remairpiables  par  leur  courte  chemi- 
née et  leur  vaste  corps  de  chaudière  revêtu  «l'une  envelopj>e  de  laiton  : 
c'étaient  des  Engerth  construites  âtxm  U'<{  ntolicrs  du  Creusot  sous  la 
direction  de  leur  habile  inf*éiiieur,  M.  Schneider. 

Ces  deux  lignes  françaises  ne  présentant  aucune  partie  aussi  rapide  à 
&tnchir  que  le  Sœmmering,  on  pouvait  déjà  se  passer  d'un  aussi  grand 
poids  adhérent  et  accepter  un  entre-axe  extrême  des  essieux  fixes  un  peu 
plus  oonsidénible,  c'«^-dire,  en  résumé,  renoncer  à  l'accouplement  du 
tender  qui  conduit  à  l'emploi  d'engrenages  dans  la  machine  d'Cngerth  ; 
mais,  en  conservant  de  cette  machine  la  liaison  articulée  du  tender.  on 
pouvait  utiliser  ce  dernît-r  roniine  point  d'appui  d'une  [);u"licdt'  la  cliar^'e 
du  foyer  dont  on  évitait  aiii^i  le  porte-à-fauK,  tout  en  lui  dounanl  des 
proportions  considérables. 

Cest  en  raisonnant  en  ce  sens  que  M.  Schneider  parvint  à  établir  des 
machines  locomotives  d'une  puissance  jusqu'alors  inusitée  en  France,  et 
quit  sans  être  une  reproduction  exacte  de  l'Engcrth,  en  conservaient 
néanmoins  une  partie  du  principe,  ce  qui  fait  dire  qiM  le  syst^!ne  da 
célèbre  ingénieur  autrichien,  sans  avoir  été  intt^gralement  conservé,  n'en 
a  pas  moins  inauiruré  !'<  re  cl  constitué  le  point  de  départ  des  machines 
locomotives  de  graiide  puissance. 

La  madilne  de  M.  Sdmeider,  EngerA  modifiée,  est  composée  en  ré- 
sumé d'un  corps  principal  avec  son  mécanisme  comprenant  deux 
cylmdres  extérieurs  qui  actionnent  qtMre  essieux  accouplés,  au  lieu  de 
trois,  dans  l'Engerth  primitive  ;  ces  essieux  étant  aussi  les  seuls  rendus 
moteurs,  et  insérés  tous  les  quatre  entre  les  ryliudres  et  le  foyer,  le  ten- 
der, dont  les  roues  sont  en  pnVi  cotiiplt  lcnient  indq><^nd:ml*»s,  a  seule- 
ment son  cllus^is  [)rolou,4c  suivant  deux  bras  qui  embrassent  le  coH're  du 
foyer,  et  se  reiienl  avec  celui  de  ki  machine  par  un  châssis  articulé,  au- 
desBUft  du  quatrième  essieu,  lequel  est  en  avant  du  foyer.  Ce  dernier 
oipae  ae  tiwivaot  ainsi  placé  entre  les  deux  longrines  prolongées  du 
tender,  on  a  pu  l'y  a[>puyer  par  deux  sopp(Mls  sphériques  tout  à  fait 
semblables  à  ceux  décrits  précédemment  à  l'égard  de  l'Engerth  primitive. 

Résumnnt  eetle  variante  du  modMe,  nous  dirons  qu'un  peu  de  la  faci- 
lité pour  le  passaf^e  dans  irs  euurbes  et  une  eerfaiiu'  (juaiitité  de  poids 
adhérent  ont  été  iKicriliés  à  l'avantage  de  la  suppression  des  engrenages, 
qualités  qui  n'étaient  pas  dtt  reste  réclamées  au  mémo  degré  pour  les 
chemins  français  que  sur  le  Sœmmering.  ta  longueur  rigide  do  l'Engerth 
type,  c'est-à-dire  l'extrême  eiitre<«x6  des  trois  essieux  est  de  2"  30,  et 
celui  de  la  machine  Schneider  égale  3" 90;  eel  entre -axe  n'excède  que 
peu  eriui  de  certamee  machines  à  maf^aadises  à  trois  essieux  qui  atteint 
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plu8d«  3*50,  et  U  est  inliâriettr  à  celui  des  machines  <itti  poesèdent  no 

essieu  indépendant,  auquel  on  peut  alors  réserver  du  jeu. 

Néanmoins  les  Engerlh  françaises  sont  encore  d'une  puîsSBUce  uses 
respeclal»le,  comme  il  va  être  facile  d'en  iufîfr. 

Leur  surface  de  cliauflfe  totale  atleiiil  l'Jo  mMrcs  carn-s.  et  leur  poids 
adhérent,  en  ordre  de  marclie  (celui  qui  corre&pond  à  la  ivjjartitiuu  sur 
les  quatre  essieux  moteurs),  ii*e$t  pas  moins  de  40,000  kilogrammes. 

Le  fait  pratique  résultant  de  ces  conditions,  c'est  qu'elles  peuvent 
remorquer  des  convois  chargés  de  A50  tonnes  de  poids  utile  en  montant 
des  rampes  de  5  mill.  par  mètre,  au  maximum,  mais,  comme  on  le  sait, 
à  bible  vitesse. 

TBANSFORMÀTiON  DE  L  ENGERTU  PaiMITIVS 

Ht  U.  DBSQIUNGBS. 
no.  7  A  IS,  PL.  93  A  Si. 

Non  <;  allons  faire  connaître  maintenant  ce  que  sont  devenues  les  Engerth 
sur  la  ligne  autrichienne,  depuis  que  ri-xploitation  en  est  passée  des 
mains  du  gouvernement  en  celles  d  une  coinjiagnie  dont  M.  Desgranges 
est  ringénicur,  et  auquel  est  due  cette  transfurniation  radicale  que  ce 
moteur  devait  enfin  subir. 

Avant  de  commencer  la  description  des  figures  qui  représentent  la 
muciiinc  de  H.  Desgranges,  d*a|Rte  les  documents  que  cet  éminent 
praticien  a  bien  voulu  nous  commimiquer,  laissons-le  raconter  lui- 
même  les  motifs  qui  l'ont  dirigé,  et  dont  nous  empruntons  le  récit  aux 
Âmudes  des  mines  : 

Nous  possédons  sur  la  SœmmerlDg,  pour  les  trains  de  msrcbandisss,  vingt-sis 

machines  consiruiie»  d'après  le  sf^àm»  Engerlb,  avec  roues  motrice  de  3  pieds 

4  pouws  \'i  dp  diamètre. 

Dans  l'origine,  ces  machines  avaient  été  construites  pour  accoupler  ensemble 
les  cinq  essieux,  de  sorte  que  le  poids  de  ta  machine  et  du  tender  toit  ntlfisé 
pour  radbéreiice.  Ce  poids  était  de  56,000  kilogrammes  en  marche,  et  corres- 
pondait h  un  poids  brut  do  train  tlo  deux  cents  tonnes  pur  un  beau  tomp?.  On 
sait  que  l  accoupltMiient  dos  pssii'ux  de  la  machine  était  transmis  au  premier 
eàsieu  du  tender  au  muyun  d  ungiena^e»,  et  que  ie  deuxième  essieu  du  ten- 
der recevait  son'mouvament  da  premier  par  deux  bielles.  On  sait  aussi  que  es 
système  dut  être  abandonne.  De  nouvoiles  épreuves  furent  encore  tentées  en 
485U,  mais  on  v  rrrionra  é.j;  itciiiv'iit.  Le-;  pni^Tenii.^Ps  coiistnitt^  d';ibord  en  fer, 
puis  en  acier,  ne  purent  re>i3ler,  cl  se  lu  i-crent  après  un  l.iiblc  parcours.  La 
cousommuliou  du  combusUblo,  pat  ni^pivii  à  la  charge,  no  présentait  aucun 
avantage  sensible,  et  quant  h  la  dépense  de  graissage,  elle  était  huit  fois  celle 
des  autres  machines  sans  engrenage.  Les  ruptures  se  produisaient  [u  iiicipa- 
lement  à  la  descente.  Lorsqu'on  serrait  les  freins  du  tender,  tout  i'ctruri  pour 
Ciijer  les  trois  essiçux  de  la  machine  était  transmis  par  les  engrenages  qui  nQ 
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pouvaiont  résister.  Les  ingénieurs  de  l'État  se  décidèrent  donc  k  supprimer 
les  engrenages,  en  sorte  que  la  machine  fut  réduite  à  trois  essieux  couplés 
ayant  on  poids  adhérent  de  39,950  kilogrammes. 

G'eel  ainsi  que  ces  macblnes  ont  ronctlonné  h  partir  de  4853,  et  c'est  ainsi 
que  nous  les  avons  trnin-r^o';  en  181)9,  lorsque  ie  chemin  du  Sud  de  l'Autriche 
passa  sous  l'administration  do  la  Compagnie.  • 

Il  De  fallut  pas  longtemps  pour  reconnaître  que  d^  machines  établies  dans 
de  tellee  conditions  étaient  des  plus  onéreuses  pour  Texploitation. 

De  l'examen  des  dépenses  de  oes  machines  pondant  l'année  1858  il  reSBOrt 
quo  Its  frais  (i'cntrrtien  par  kilomètre  ontélé  tin  1  fr.  58c.,  alorsquola  moyenne 
de  toutes  les  autres  machines  étail  de  0  fr.  36.  Cette  dépense  extraordinaire  pro- 
vient de  la  grande  didicullé  qtie  présente  la  réparation  la  plus  simple  à  faire  à 
la  machine  ou  au  tpnder,  dont  la  séparation  est  difficile.  D  faut  dire  aussi  que 

l'etitrotlpti  (le  I.i  fliatullrro  est  fort  COÙteux. 

Il  faut  ,  (io  plus,  faire  observer  que  le  poids  adhérent  do  39,?r)0  ]ci!oj»rammes 
est  obtenu  au  moyea  de  l'iDSlallalion  dans  les  côtés  de  la  machine  de  deux 
csîs^  il  eau  d'envirtm  6000  kilogrammes,  et  que  du  moment  ok  e^te  eau  est 
épuisée  ou  réduite  dans  une  certaine  proportion ,  il  en  est  de  même  des  forces 
de  la  machine  dont  l'adhérence  se  trouve  ainsi  réduite  avant  que  la  prochaine 
station  d'eau  ne  soit  atteinte. 

Eiiûn,  et  malgré  tous  ces  inconvénients,  la  machine  à  marchandises  dont  il 
s'agit  ne  pouvant  remorquer  sur  le  Sœmmering  qu'une  charge  brute  de  cent  trente 
tonnes  environ,  alors  que  eeto  des  trains  ordinaires  qui  arrivent  au  pied  du 
Scpmmpring  h  Cîl  iirtrTitfr  cf  Miu7ziisc!)l,ig  o?f  do  trois  cenf?  à  trois  CfTit  vingt- 
cinq  tonnes,  il  va  donc  toujours  lieu  de  détripier  chacun  de  ces  derniers  trains 
pour  franchir  la  montagne.  Sans  entrer  dans  le  détail  de  la  dépcn£«  qui  en  ré- 
sulte, on  conçoit  combien  les  fran  de  toute  nature  doivent  être  considérables 
sur  cotte  partie  du  Chemin  du  Sud. 

Fr.i[<|if>  (\(^  ton?  rrs  inrnnvc^nionfî,  que  ne  pouvait  rnmpenîST  lo  seul  avanta2:e 
de  l  ariiculalion  de  I  arrière-train  su|)porlant  la  boite  à  feu  «  l  le  tender,  nous 
nous  sommes  décidé  à  modifier  complètement  la  machine  Engerlh  en  la  traus- 
formaut  en  une  machine  à  quatre  essieux  moteurs  parallèles,  avec  tender  séparé. 

Bien  que  la  distance  des  axes  extrêmes  fût  ainsi  de  3"'43s,  nous  n'y  vlmes 
pas  un  inconvénioiit  sérieux,  à  r.inse  di'  l.i  failJo  vite-^se  des  train'. 

Du  reste,  le  dernier  essieu,  celui  de  derrière,  fut  rendu  mobile  par  un  jeu 
latéral  de  0*0t,  de  iaçon  à  faciliter  autant  que  possible  le  passage  des  courbes. 

De  plus ,  un  système  d'attelage  spécial  prensat  le  point  de  traction  du  tender 
à  l'avant  de  la  botte  h  fea  laisse  à  la  machine  toute  la  liberté  de  manœuvrer 
dans  les  courbes. 

Les  machines  du  Sœmmoring  étaient  toutes  dans  le  plus  mauvais  état  et  exi- 
geaient de  très-importantes  réparations.  Il  fallait  remplacer  la  plupart  des  boites 
è  feu  ^  des  tubes,  . et  même  une  partie  des  tôles  des  chi.udières.  Plusieurs 
cylindres  devaient  également  être  remplacés* 

Les  frais  de  rt'[i,irniion  pour  rh;:que  mnchine  ne  s'élevaient  pas  à  moins  de 
43  à  46,000  florins.  C  est  à  ce  dernier  chiffre  que  s  cst  éle\ée  la  réparation  de 
chacune  des  deux  machines  n"  610  et  614,  mises  en  état  par  les  ateliera  de 
Tienne^  en  1059,  sous  l'administration  de  TÉtat,  tout  en  conservsnt  exacinnent 
le  même  système  des  trois  essieux  couplés  et  du  tender  combiné  et  Insuffisant. 
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fivitlpmmcnl une  telle  d<^pen*L'  était  mal  employée,  puir^qu'en  résumé  on  avait, 
aprè:»  coramo  avant  la  rep.irjtinn,  une  niadimc  ollrniil  io=;  inconséHienls;  el 
l'impuissaocc  signalés  plus  litiuL  Vuvuu»  niauUeiuinl  quelle  e^L  U  U«|>e4^  m- 
vaiVat  de  la  r<|Anition  et  de  la  traoeformaUeii  de  la  nouveUe  awchine. 

La  premûke  machine  (Eicbber-^) ,  confiée  aux  atcliorâ  do  Neuatadtt  •  dottié 
lieu  à  une  rirprn-p  tntiilc  fie  in.";'*!  fl  'iltis,  y  ctnnptis  le  Icnd-T. 

La  dépende  de  la  seconde  ( kiiciiUrg) ,  rcpaieu  iil  niodiliéo  par  i«b  ogives 
aleliei's,  no  s'càl  ëlovée  qu'à  14,826  florins,  et  il  y  a  liou  d'espérer  que  «pus 
obtiendrons  encore  quelques  réductions  pour  les  oiachioes  suiitntes. 

On  voit  donc  qiie  jusqu'à  présent  la  dépense  pour  la  modiQcatioa  des  ma- 
chine? du  PfFmmrrin??  roefe  encore  ao-dessous  du  prix  de  h  réparation  propre» 
mcDt  dite  des  mûmes  iiiactunes,  tclio  qu'elle  a  été  elléctuéo  daiu>  les  ^ieliers  de 
Vienne  aux  deux  prsmières  madilnes. 

Nos  madiines  ainn  modi6ées  ressortiront  mr  notre  ioveatain  mx  pris^ 
ButTsnts  :. 

4*  Estimation  des  roachînessurrinventaireau  moment  de  ta  leprise.  If  ,000  fl. 
t*  Prix  moyen  de  la  répantion  et  de  la  modification  ^. .  U«000 

Total   M,000 

soit  fi5,000  frnncs. 

Los  maciiiiirs  ainsi  modifiées  ont  (Me  >niimtfP'!  à  l'examen  dos  ingéiiiours  de 
l'Étal  qui ,  après  des  voyages  d  es'Sai  fail^  à  G  milles  1/2  à  l'heure,  les  onl  trou- 
vées propres  au  service  du  Sœmmering.  Le  rapport  se  termine  ainsi  : 

«  Le  mouvomcnl  des  deux  machines  pendant  le  trajet  élait  tellement  sûr  et 
deux,  que  rien  n'ciiipi'riic  knir  mise  en  service  publie  SUT  toutes  les  UgMB  dii 
chemin  de  fer  du  Sud  d'Autriche.  » 

Les  inconvcnients  quo  nous  avons  signales  ont  été  supprimés,  el  le»  nom- 
breuses expériences  que  nous  avons  faites  après  un  service  presque  continu  de 
quatre  à  cinq  mois  ont  démontré  que  la  charge  brute  tjuc  l'on  peut  remorquer 
sur  le  Sœmmerini; ,  dans  la  direction  îa  phn  difTicilc,  do  (ilai,'pnilz  à  Mur7.7U- 
schlag,  et  par  un  beau  temps,  est  de  3.500  quintaux,  au  lieu  de  2,i>0Ù  qui  est  la 
charge  maximum  des  machines  non  modiûées.  La  marche  de  la  machine  dans 
les  courbes  du  plus  petit  rayon  (189  mètres]  a  lieu  sans  difficulté. 

La  mnchino  dégagée  des  caisses  ï  estt  et  avec  le  tender  séparé  est  beaucoup 
plus  facile  à  vi-^iter  et  h  «ép  irer,  et  il  y  a  (oui  lieu  dp  penser  que  les  iseis  d'en- 
tretion  de  1  fr.  u8  c.  p<ir  kdomètre  seront  consulérablement  réduits. 

Li  suitp  nous  apprendra  si  la  voie  aura  plus  à  souffrir  du  service  de  It  Boa- 
velle  machine  que  de  celui  des  premières;  mais  si  Ton  tient  compte  de  la 
réduction  du  poids  de  la  machine  et  de  la  meilleure  répartition  sur  les  quatre 
e.«sietix ,  il  parait  hors  de  doute  que  l'avantage  ne  soit  du  cété  de  la  maebine 
modifiée. 

Faisons  observer  que  la  moyenne  du  nombre  de  rails  remplacés  sur  leSqmune- 
ring,  pendant  les  six  dernières  années,  a  été  comme  suit  : 

En  i855,  2,6  p.  400;  (n  1856,  5,2;  en  4857,  6,5;  en  4858,  7,4  ;  en  (859, 
16, i;  enfin,  en  4860,  27,8.  Ce  qui  donne,  en  total  de  <]x  années,  65,6  p.  400. 
Voici  la  comparaison  de  la  répartition  de  la  charge  sur  ie«  eseteu;!.  • 
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MttlKI 

Msien 
aTant. 

TMISlkHl 

TOT»t 

dn  poids 
adliérut. 

IS,7M 

mm 

11^ 

• 

Od  voit  oombien  h  dkarge  sur  les  essieux  de  f  ancienne  lUBcbiM  eil  eiecasive 

•t  défevorable  pour  la  voie,  puisqu'elle  s'élève  à  près  do  qnntorro  tonnes  ponr 
Tessieu  d'avant,  et  combieD  sous  ce  rapport  la  modification  apportée  est  avan- 
lâgeuse. 

Bofin  on  ▼oU  qne  le  poide  éditèrent  de  k  première  mecbine,  dont  le  dnrg» 

par  essieu  est  de  près  de  quatorze  tunnes,  se  rcduil  à  33,000  lïilogrammes  seule» 
ment,  tandis  que  diins  la  machine  mnâïfwp  l'adhérence  lot^iie  ne  descend  pas 
au-dessous  de  43,700  kilogrammes  répartie  uoiformément  sur  les  quatre  essieux. 

Ces  explicatione  snfllRenl  pour  dénrântrer  dairemeot  et  pour  justifier  la  modi- 
fication que  noue  apportone  aux  vingtHiiz  machinée  du  Scemmering. 

Avant  de  nous  défaire  dos  pnirrenn;:^?^  auxquels  l'administration  de  l'Étal  avait 
rmoncé  et  qui  étaient  raie  an  rebut»  noue  avone  voulu  noue  rendre  compte  de 
leur  effet. 

Uaemadiitte  a  dette  dté  nranie  éfè  troie  rooM  qui  titnaneUenft  k»  MOQTeaaent 
da  Iceiaiéme  eseiea  de  la  machine  au  premier  essieu  du  lender. 

Des  expériences  sont  acturllemcnt  en  cours  d'oxôrution  ;  mais  en  supposant 
qu'il  y  ait  avantage  soits  io  rapport  du  combustible,  il  ne  saurait,  en  aucune 
manière,  justifier  le  maiiiiieu  du  système  actuel  de  ces  macbines. 

Les  deux  raisons  principales  sont  : 

Entretien  déjà  Anorme  des  machines,  et  qui  serait  encore  augmenté  par  Tap- 
plication  des  engrenages; 

Charge  excessive  sur  les  essieux ,  et  par  suite  prompte  destruction  de  la  voie 
et  chance  d  accidents  les  plus  graves. 

noua  deveas  mentionner  ici  qne  tont  réceannsnt  une  de  ces  nachinss  a  en 
M  sMien  cassé,  et  qu'ane  antre  a  déraillé  en  pleine  mardie  sans  fa'oa  ait  pu 
en  reconnaître  la  cause. 

Les  dessins,  pl.  23  et  2^,  complètent  les  explications  de  M.  Deegranfes 
relativement  à  cette  transformation. 

La  tîg.  7,  pl.  23,  tsii  une  vue  de  face  en  élévation  de  la  machine 
transformée. 

ta  fig.  8  «t  aoe  portion  de  pian  ftisnat  Toir  les  priatiiMles  pièoei  dn 
méciaisiie  complété  en  ptrUo  par  le  plan  de  l'Engerth  primitive,  Ig.  S. 

La  fîg.  9,  pl.  26,  est  une  vue  de  bout,  du  côté  da  foyer. 

La  fig.  10  représente,  d'un  côté,  uvo  section  (ransversali-  de  la  bnife  h 
Teu  ;  et ,  de  raatre*  une  teetion  seniQiable  £ute  par  l'axe  de  l'essieii  pre- 
mier moteiff* 
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La  fig.  11  représente,  de  même,  par  moitif^s,  une  section  &tte  par  la 
boitp  h  fumée,  et  une  vue  de  bout  du  côté  de  l'avant. 

Au  premier  aspect  de  la  fipr.  7,  il  «^st  facile  de  voir  que  les  hAches  d'ap« 
provisionnemenl  oui  été  sui»primées,  pour  être  reportées  sur  un  teoder 
spécial,  tout  à  fait  indépendant  de  la  machine  &  laquelle  il  est  simple- 
inent  relié  par  un  attelage  ordinaire. 

Sans  faira  la  description  détaillée  des  organes  de  la  machine  (organes 
que  nous  avons  déjà  décrits  avec  détails  dans  les  tomes  vm*  xi  et  m  de 
ce  Recueil),  il  r>t  rcpcndant  iircossaire  (rcn  dire  quelques  mots. 

Organes  moteurs.  —  En  so  roporliint  aux  tig.  7  et  8,  il  est  facile  de 
remarquer  que  l'avant-train  de  la  nouvelle  macliine  est  supporté  par 
quatre  essieux  jiarallèles  A,  A'  A',  A',  dont  les  tourillons  se  meuvent 
dans  des  boites  à  graisse  que  supporte  le  chflssis  B. 

Les  essieux  reçoivent  leur  mouvement  de  chaque  cylindre  C  au  moyen 
d*une  bielle  D«  et  d'tm  bouton  de  manivelle  E,  lixé  au  moyeu,  en  fer 
forgé,  de  la  rouedutroisirmo  eNsion  A*.  Le  mouvement  est  de  là  transmis 
aux  autres  roues  par  les  bielles  de  connexion  D',  articulées  entre  elles» 
comme  dans  les  niacliines  à  marchandises  ordinaires. 

Le  mécanisme  de  distribution,  placé  en  dehors  de  la  machine,  se  com- 
pose de  deux  excentriques  F  et  F\  l'un  commandant  la  marche  en  avant, 
Feutre  la  marche  en  arrière. 

Quoique  analogue  à  ce  qui  se  pratique  ordinairement»  ce  mécanisme 
offre  n^nmoins  une  particularité  que  nous  devons  signal^ar  en  pa^nt. 
Au  lieu  que  la  coulisse  G,  à  l'aide  de  laquelle  s'opère  le  changement  de 
marche,  soit  rattarh<V  au  mouvement  de  reîevage,  elle  est  suspendue  à 
une  courte  (/  ((i^'.  7),  oscillante  fixe,  et  c'est  au  contraire  la 

grande  bielle  J,  commandant  le  tiroir,  qui  se  trouve  attaquée  par  le 
renvoi  du  changement  de  marche,  et  à  laquelle,  en  lui  laisanl  décrire  un 
déplacement  angulaire,  on  fait  occuper  successivement  diverses  posi- 
tions à  son  point  de  relation  avec  la  coulisse. 

Mentionnons  encore  les  pompes  alimentaires  N  qui  sont  commandées 
par  des  excentriques  spéciaux  f ,  montés  sur  l'arbre  moteur,  en  dedans 
des  longerons. 

CnArni^-RF.  —  La  chaudière  des  machines  itioditiées  n'a  subi  aucun 
changement  ;  la  boite  à  feu  située  à  l'arrière,  tout  à  fait  en  dehors  de  la 
dernière  paire  de  roues,  est  eonstruite  comme  à  Tordinaire,  et  porte  les 
divers  appareils  de  sûreté,  tels  que  soupapes,  niveaux,  etc.,  qui  doivent 
être  à  la  portée  du  mécanicien  conducteur. 

Le  levier  de  mise  en  marche  I,  qui  commande  le  régulatenr,  est  pbeé 
sur  le  côté  de  la  boîte  h  feu  ;  il  est  recourbé  en  équerre  pour  être  ma- 
nœuvré des  deux  mains  par  le  mécanicien ,  qui  le  conduit  ainsi  avec  la 
plus  {grande  facilité. 

Lh  chaudière  proprement  dite  se  compose  d'un  corps  cylindrique  en 
tôle,  de  ft*650  de  long  sur  un  diamètre  de  1»350;  elle  est  garnie  de 
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189to1)Mde  53  miUimèu-es  de  diamètre,  qui  conimuniqtient  de  là  boite 
à  feu  à  la  chambre  à  fumée  pour  y  conduire  les  gaz  provenant  de  la 
combustion,  lesquels,  dans  leur  parcours,  faporiseiit  Teau  qui  circule 
autour  des  tubes. 

Sur  le  dessus  do  la  chaudière  se  trouve  une  espëce  de  cuvette  J' percée 

d'une  ouverture  fermée  par  une  soupape,  qui  se  manœuvre  à  volonté, 
pour  introduire  l'eau  à  l'iatérieur  de  la  chaudière,  lorsqu'on  a  été  obligé 

de  la  vider. 

Sur  l'avant  se  trouve  le  dôme  de  prise  de  vapeur  K  muni  de  sa  sou- 
pape de  sûreté.   

La  cheminée  L  mérite  aussi  d*étre  remarquée  ;  elle  se  compose  d*un 
corps  cylindrique  ordinaire,  rivé  sur  la  bdfe  à  fumée  et  enveloppé  d'un 
o6ne  tronqué  rivé  par  sa  petite  hase  sur  le  corps  cylindrique. 

On  emploie  cette  dispositloti  cliaque  fois  que  les  machines  sont  chauf- 
fées au  bois,  au  lieu  de  coke,  afin  d'empêcher  les  flammèches  de  se 
répandre  dans  la  campagne. 

A  l'aide  du  tracé  fig.  12,  qui  représente  la  partie  supérieure  de  celle 
cheminée  en  coupe,  on  voit  que  l'mvdoppe  conique  L  dépasse  d*uoe 
certaine  quantité  en  hauteur  rorîfice  supérieur  de  la  cheminée  propre- 
ment dite;  oiviron  à  25  centimètres  de  cette  dernière  est  fixé  une  espèce 
de  chapeau  circulaire  IJ  occupant  !e  centre  de  l'appareil,  et  relié  à  l'en- 
veloppe conique  au  moyen  de  barres  en  fer  i'.  La  p;ulie  inférieure  de  ce 
chapeau  esl  garnie  fie  petites  lames  courbes /'qui  y  sont  fixées,  rt  t  ritre 
lesquelles  passent  lu  iumée  et  les  llannnèches  enlrainéeti  par  lu  vapeur 
d*échappement.  Au  sortir  de  ces  lames,  les  Oammècbes,  qui  ont  perdu 
une  pûtie  de  leur  force  d'ascension  par  le  choc  qu'elles  ont  subi  sur  le 
chapeau  circulaire,  sont  projetées  sur  la  paroi  de  l'enveloppe  conique 
d'où  elles  tombent  à  l'intérieur,  tandis  que  la  fumée,  en  raison  de  son 
peu  de  densit(^,  s'échappe  dans  l'atmosphère.  Une  petite  porte  pratiquée 
à  la  partie  inférieure  de  l'enveloppe  permet  de  retirer  lacilemeal  tous 
les  débris  r^rljonisés. 

Dimensions  principalës.  —  Voici  les  principales  dimensions  des  ma* 
chines  semblables  à  celles  qui  circulent  sur  le  Sœmmering  : 


Diamètre  des  cylindres   0"  ^75 

Course  des  pistons  •   0*"  61 0 

Diamètre  des  roues,  toutes  motrices.   1* 060 

Longueur  du  corps  de  la  chaudière   ù^ôSO 

Diamètre  en  hauteur   1*355 

Diamètre  en  Lirgeur   1*290 

Épaisseur  des  t51es   0*015 

Nombre  de  tubes   189 

Diamètre  extérieur  des  tubes   O'^OSS 

Épaisseur  extérieure  des  tubes   0"  0027 
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Hauldiir  totale  dn  Ibyer.   i*5«l 

Uiseï»  total»  da  kjw.   1*375 

Profoodeur  totale  du  foyer.   0"M4 

Surface  de  chauffe  du  foyer   7* 

Surface  de  chauffe  des  tubes.  «  * .  « .  1  /jô*  '  33 

Surfaœ  de  la  prille   1"  20 

Volume  d'eau  contenu  dans  les  bâches   6400  lit. 

Courses  des  tiroirs.   0*  12$ 

Longueur  des  Ininlères  d'admiasioB  et  d'dehappe- 

ment   6*8i6 

Langeur  de  la  lumière  d'échappement   O'O?? 

Diamètre  du  tuyau  d'admission   0*OfS 

Diamètre  du  fnvau  d'échappement   0"1fi!i 

Diamètre  des  poni[)es  alimentaires   CliS 

Course  des  pompes  alimentaires   0"l/iO 

Diamètre  des  tourillons  de  l'axe  pfemier  moteur. . .  •■SOQ 

Longueur  des  touriltons  de  Taie  premier  motetv. . .  0*  181 

Dieraètre  des  tourillons  des  axes  d*smnt   0*166 

Longueur  des  tounllons  des  axes  d'avaol   O^^ISO 

Diamètre  du  tourillon  de  l'axn  fi'nrrière   O^lfifi 

Longueur  du  tourillon  de  l'arrière   0™190 

Diamètre  de  la  tipe  de  piston  (  acier)   8" 060 

Longueur  de  la  bielle  motrice   2"  237 

Diamètre  du  bouton  de  maniveile.   0"llt 

Longueur  du  bouton  de  manivelle   0"118 

ÉcartenMDt  extérieur  des  roues   l"66l 

Écartement  intérieur  des  roues   1"360 

Écartomt^nt  des  rails  de  la  voie   l^âOO 

1-leartenient  des  essieux  extrêmes   S^^SS 

Écartement  du  premier  essieu  au  deuxici.ie   1"146 

Écartement  du  deuxième  essieu  au  troisième   1"  1 46 

Éoertement  du  troisième  essieu  au  quatrième   I*lft8 

Résultat  fcoNOMiQUE  de  la  transformation.  —  M.  r>f»st'nTii7o«;.  'î^ins  la 


note  donnée  plus  haut,  faisait  ressortir  à  quelles  coîuitijuus  onéreuses, 
pour  l'exploitation,  se  soldait  le  fonctionnement  déteclueux  des  machines 
Engerth,  et  les  avantages  qu'il  espérait  de  la  tnnsformation  eommencée. 
Ces  prévisions  80  sont  réalisées,  ainsi  <|tt'il  résulte  dea  états  eomperatifo 
de  dépense  de  Ut  ligne  sous  les  deux  régimes,  pendant  pluiienit  années. 
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fTAT  COMPARATIF  DES  DÉPENSES  DB  TKACTIOJt  MS  AHNAeS  1859,  1800  IT  188i. 


1  

SOIS  L'tDMlNhTRATIOÎI  DE  r  \  rA»? 

1  DÉTAILS 

M  . 

-M  ^ 

S  aT 

1  «M 

tniiofl 

tmte  4tM. 

de  l'Ëtai 

Année 

IIM. 

Premier 

Second 

Année 

S  « 

gs 

«as». 

gemestre. 

semestre. 

complète. 

a  ^ 

■m  « 

JC  'S 

kilom. 

kllom. 

klkn. 

Uto*. 

kltom. 

Ptrcours  des  Inlvt,  

*,4«6,0S3 

«  (MA  IQ.! 

•  AAA  SAS 

9,943,539 

3,9C7,67I 

5^8,358 

ExcéiliiU  du  ptttoûts  des  id8- 

cMoM  sar  cbU  ta  uniw... 

MMN 

MMIt 

■18,*  M 

85,  ta 

«4,30 

ia,88 

7.4» 

'  ï^tpenses  lolales  de  tnctimi  et 

fr. 

fr. 

fr. 

fr. 

 . 

7,0M,8M,n 

1  DÉPKKSB^  t'AH  ULOa.  DE  IR.IIjt. 

1          I.  LoçmoUm, 

fr. 

fr. 

fr. 

h. 

fr 

0.t3t 

«.US 

0,»3 

8 

i.on 

M» 

«,7» 

0,«l« 

•,fl«S 

37 

C.nh%3^e  

0,i36 

0,077 

0,0«S 

0.08S 

0,0«j 

38 

0,109 

0,066 

0,037 

0,0S0 

0,033 

70  1 

<MM 

t3M 

fiMS 

«^36 

61 

«,M» 

•jm 

9jm 

37  ! 

Réparation  de=  v.'itnr»': 

0.095 

0,0» 

0,037 

0,036 

0,434 

0,175 

0,073 

0,0(5 

0,000 

58 

» 

ê,m 

OyOM 

0,04» 

0,0i3 

0,017 

0.014 

0,016 

88 

Total  ptv  lIonUMd*  Ma. 

l,M« 

l,Mft 

*m 

4^110 

• 

1      rtédnftlnn  ponr  W,  en  IM». 

• 

S3,M 

*7,09 

«0,90 

.10,90 

Not»  empruntons  aux  AtmaUs  dtt  mvm  le  tablesu  qui  précède,  dans 

lesquelles  sont  mises  en  regard  les  dépenses  de  tracdnn  sur  le  réseau 
sud  dp  l'Autriche  pendant  lo>  années  1859,  1860  cl  18G1.  Nous  rappc- 
ions  que  c'est  en  1860  que  la  transformation  radicale  des  machines  En- 
perth  a  été  coimnencée,  et  c'est  aussi  à  partir  de  cette  même,  année  que 
Ton  voit  naître  une  très-grande  réduction  de  dépense. 

En  effet,  cette  rëdactkMi  a*élèvd  à  S3,80  p.  100  pnr  tvaio*  de  1959  k 
laeo,  et  parvient  à  S0,90  p.  100  en  1861.  Ceat  wa  réiolta(  «évitableaieni 
remarquable,  et  cependant  on  en  espère  un  encore  plue  fi»voi»UOi,l(Mm|lM 
to«Ces  les  owMiinesatjraot  ^  tr«Mfe»ié«». 
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Complétons  ces  renseignements  par  quelques  détails  donnés  par 

M.  Dosjrrangcs  sur  le  service  spécial  de  la  st^rlion  du  SdMnmering,  et  qui 
oflrent  un  intérêt  particulier  eu  raison  de  la  situation  toute  exceptionnelle 
de  cette  ligne. 


La  cbarp  des  trains  sur  le  SœniDerîng  est  réglée  de  la  manidre  suivante  : 


TMns 

de  Toyaccors 

de  iii.irrlundisei 

DÉSIGNATIOH 

i  1»  vitesse 

ou  nii\ie« 

de  'J  i  i  nulles 

ou  49  kilomètres 

do  S  UilileS 

ft  i'iit'ure 

on  15  kilomètres 

eav  100. 

à  i'bMra. 

«OP 

IIS 

■aeUw  k  Mfdbwiliwii  «ndaii  qistèiM.  1 1  mm  taipUct. 

m 

IS» 

• 

470 

Dans  la  dîrecUon  de  MQzzuftclilag  vers  Gloggnitz  et  par  un  bseu  tempe,  les 
cliarges  ci-dessus  peuvent  être  augmentées  de  5  tonnes. 

Le  règlement  porte  élément  qu'en  cas  de  mauvais  temps,  de  brouillard,  on 
de  grand  froid,  les  charges  indiquas  peuvent  être  réduites  jusqu'à  S5  p.  400 
sur  la  demande  des  mécaniciéns  ou  chefs  de  dépôt. 

n  arrive  fréquemment  que  le  temps  est  beau  au  départ  de  Gloggnitz,  mais 
quMI  est  tr&s-mauvaisau  fur  et  à  mesure  qu'eu  atteint  les  régions  ptus  élevées; 
aussi  les  chefs  de  stations  ont-ils  l'ordre  de  faire  connaître  par  lélégraplie  à 
G!onfp:niiz  et  Mi!r/.ztiscl)lag  Téiat  de  l'atmosphère,  afin  qu'on  agisse  en  censé' 
qucnco  pour  la  charge  des  trains. 

Les  trains  de  marchandises  qui  parcourent  la  ligne  du  sud  de  Tienne  k 
Trieslo  sont  gônëralcm(<nl  chargés  à  350  tonnes  bnitt'^.  Ils  doivent  donc  être 
divisés  en  trois  pjirties  d'environ  H7  tonnes  pour  franchir  le  Sœmmering  avec 
lea  anciennes  maclilnes,  et  s;etileraenl  en  dnix  avec  les  machines  modifiées. 

La  vttesàe  des  trains  sur  le  Scemmeritig,  eu  dédiiisani  les  tera(»  d'arrêt,  est 
d'environ  18  à  49  kilomètres  pour  les  trains  de  voyageurs  ordinaires*  Les  tiaîns 
de  Cour  marchent  seuls  à  30  kilDu  èires  environ. 

Les  trains  de  marchandises  h  l'i  ou  ir.  kilomètres. 

Le  règlement  pour  le  nombre  de  freins  porte  : 

4*  Pour  trains  de  voyageurs,  une  paire  de  roues  avee  freina  sur  deux; 

V  Pour  les  trains  de  marchandises»  une  paire  de  roues  avec  freins  sur 
quatre. 

Ainsi,  si  les  freins  pont  disposés  pour  agir  sur  les  deux  paires  de  roues  d'une 
voilure,  il  faut  pour  les  trains  de  voyageurs  que  le  nombre  de  voitures  à  frein 
soit  égal  à  celui  des  voitures  aana  frein. 

Pour  les  trains  de  mardnndises,  le  nombre  des  wagons  b  frein  est  le  quart  du 
nombre  total  des  wagons. 

La  Boanœuvre  des  freina  exige  de  la  part  du  personnel  une  grande  habitude; 
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car  si,  d'une  part,  oa  ne  doit  pas  ennyer  cooipléltinent  les  roues  pour  éviter  de 

détruire  les  bandage**  et  les  rails,  on  .doit  au?«i  se  pnrder  de  laisser  les  ^bots 
serrés  longtemps  sur  les  mêmes  roues  pour  pré\enir  uo  irop  grand  éciiaude- 
ment,  ce  qui  aurait  le  doubA  inconvénient  d'ébnnler  les  liandageset  de  brûler 
les  sabote. 

rnfin  la  sécurité  exige  que  la  manœuvre  des  freins  se  fiasse  avec  la  plus 
grando  pnirloncc.  Si  la  vitesse  s'accroît  au  dclh  la  limite  fi\ép,  on  éprouve 
sur  des  pentes  de  0*"  025  des  dttlicuités  sérieuses  pour  la  ramener  à  cette  iimitei, 
et  il  fwÂ  dens  oe  cas  que  te  mécanicien  vienne  en  aide  aux  garde-frang  en  Cii- 
tant  oootre-vapeur. 

NOTES  SUR  DBS  L0G0M0TIYB8  DE  DIYERS  SYSTÈME. 

Avant  de  clore  cet  article,  nous  croyotis  utile  de  dire  quelques  mots 
de  plasieiin  loeomotires  noimriles,  dont  h  plupart  aont  aussi  créées 
pour  la  tFBCtkm  en  Ibito  rampe;  Tone  d^ellee  oependant  diffère  de  ce 
principe,  mais  nous  la  cttiatNiB  Déaumoins,  pour  rintérét  d*acAualîté 
qu'elle  présente,  puisqu'elle  figurait  aussi  cette  amiée  à  rExpositioa 
universelle  de  Loiuh'es. 

Machine  dit  systkmk  Beugniot.  —  Nous  avons  décrit  avec  tuus  les 
détails  nécessaires,  dans  le  Traité  des  moteurs  à  mpeur,  une  machine 
locomotive  construite  dans  les  ateliers  de  MM.  André  Kœchlin  et  C<^,  à 
Mulbouse,  d'après  le  projet  étudié  par  M.  Ed.  Beugniot,  ingénieur  de  cet 
important  étaÙissemeiit.  Cette  machine,  dont  nous  désirons  rappeler  ici 
le  principe,  est  destinée,  conformément  à  ce  programme  en  quelque 
sorte  à  l'ordre  du  jour,  à  franrliir  les  fortes  rampes  et  circuler  dans  les 
courbes  à  faillie  rayon  :  du  reste  les  deux  premières  machines  construites 
sur  ce  type  s'apiielaient  la  Hampe  et  la  Courbe.  La  liimo  pour  laquelle 
elles  oui  été  cotislruilcs  traverse  les  Apennins  et  possède  ties  rampes  de 
S5  millim.  par  mètre  et  des  courbes  de  300  mètres  de  rayon. 

L'ensemble  de  celle  machine,  qui  est  très-volumineuse,  poomit 
presque  être  défini  en  disant  qu'il  constitue  une  combinaison  de  Tan- 
cienne  Engcrth  et  de  sa  structure  après  transformation  ;  le  corps  princi- 
pal est  mont(^  sur  quatre  essieux,  tous  moteurs  rt  son  vaste  foyer  repose 
en  partie  sur  le  teoder,  lequel  constitue  d'ailleurs  uo  véhicule  entière- 
ment séparé. 

Mais  le  point  remarquable  do  ce  système  est  le  procédé  imaginé  par 
l'auteur  pour  mobiliser  les  quatre  essieux,  malgré  leur  accouplement,  et 
les  faire  se  prêter  aux  courbures  prononcées  de  la  voie. 

Il  a  adopté,  à  cet  effet,  le  mode  de  mobilisation  laièrak,  c'est-à-dire 

que  chaque  essieu  peut,  en  quelque  sorte,  se  déplacer  dans  le  sens  de 
son  axe  propre,  Siins  cesser  d'être  perpendiculaire  ;\  celui  de  la  machine 
et  tout  en  conservant  le  parallélisme  ohllyé  par  l'accouf^lenient.  Pour 
régulariser  cette  fonction,  favorisée  d'ailleurs  par  un  jeu  préalable  dans 

ri^ustemeiit  des  boites,  les  essieitt  sont  reliés  par  paire^  le  premier  avec 


m 
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le  deuxième  et  le  troisième  avec  le  quatrième,  au  moyen  de  châsstft 
jouant  d'après  des  points  fixes  comme  des  balanciers  et  qui  leur  coin- 
muniqueDt  automatiquement  ies  variations,  (^ue  la  première  paire  de 
roue  entrée  en  courbe  éprouve  par  l'effet  naturel  de  la  pression  du  rail 
contre  le  boudin  du  bandage. 

Quoique  les  premiers  essais  de  ce  système  aient  été  assez  fovorables 
pour  motitrer  qu'il  serait  utilement  applicable,  cerlaines  complic^ilions 
de  détail  exigeaient  une  élude  nouvelle,  et  nous  apprenons,  qu'après  les 
perfectionnements,  inévitables  à  la  suite  d'un  essai  do  premier  jet,  une 
troisième  macliine,  du  système  Beugniot,  appelée  VApcnnin  vient  d'être 
soumise  à  des  expériences  sous  ia  direction  de  M.  Coucbe,  sur  ia^tion 
de  Tergnier  à  Satnt-GoUn,  et  qu'on  a  pu  tut  bire  passer  des  eouiiws  de 
80  métras  de  rayon,  ùmc  to  pitis  grmie  toupUa»,  C'est  là  ua  fait  trbs- 
digne  d'intérêt,  surtout  si  Ton  note  qu'il  s'agit  d'un  mécaniane  composé 
de  quatre  essieux  accouplés,  pouvant  utiliser  par  conséquent  un  poids 
moteur  considérable. 

MACItlNTS  A  CINQ  ET  SIX  ESSiELX  ET  OLIATRE  CYLINDRES,  DE  LA  C"  DU  NORD. 

—  La  traiiàlurmation  la  plus  radicale  et  la  plus  récente  que  les  machines 
locomotives  aient  subie,  eu  vue  de  i'augmenldlioa  de  la  puissance  de 
traction,  est  celle  ioia^Mnée  par  MM.  les  ingénieurs  de  la  Compagnie  dn 
chemin  de  fer  du  Nord  français.  11  s*agit  de  machines  à  Toyageurs  et  à 
marchandises  avec  quatre  cylindres  moteurs,  ienders  adhérents,  las  nnea 
ayant  cinq  essieux  et  les  autres  six. 

Nous  avons,  dans  le  Traité  dn^  moteurs  à  vapr^n-  v\  dans  le  Génie  Indus- 
triel, donné  sur  ces  luacliines  tous  les  rcnseii^nuiuents  qui  permettent 
d'en  étudier  le  principe  et  la  conslruction  ;  nous  désirons  cepcudaut  en 
laire  ici  une  mention  succincte. 

La  machine  à  marobandisea  est  montée  sur  sbL  essieux  accouplés  par 
groupes  de  trois  qui  sont  aaionnés  séparément  par  deux  patres  de  cylin- 
dres «tuées  aux  deux  extrémités  du  châssis,  Tindépendance  dea  deux 
{^upes  permettant  de  réserver  la  souplesse  nécessaire  au  passage  des 
courbes,  malgré  le  ^.'rntid  rnfrp-;i\o  to(;d. 

Celte  nouvelle  du->j)OftiUi>ii  h  pciniis  de  dou»  r  la  macliino  d'une  puis- 
sauce  colossale,  car  elle  pos:>ède  un  poids  adbcrcnt  do  57,000  kilogram- 
mes et  une  surface  de  chauffe  de  213  mètres  carrés,  y  compris  un  sé- 
cheur  dans  lequel  circule  la  vapeur  avant  de  parvenir  aux  cylindres. 

La  machine  à  voyageurs  est  constituée  sur  des  bases  anahignesi 
chaque  paire  de  cylindres  actionne  un  essieu  moteur  placé  à  chacune  des 
extrémités  du  cadre,  et  rinlervalle  est  occupé  par  tn>is  essieux  porfnnts. 
Celte  machine  est  ainsi  capable  de  remorquer  dos  trains  à  grande  vitesse 
plus  lourds  (|u'avéc  celles  dites  à  vuyaycars  ordinaires,  et  avec  plus  de 
sécurité  qu'au  moyen  des  machines  mixtes,  dont  l'accouplement  de  deux 
dos  trois  essieux  se  porte  difficilement  aux  grandes  vitesses» 

Cotte  machine  pèse,  en  oidre  de  marche,  ft8,350  kilogmmmea,  swr 
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liflifwlt  liwI^Q  Mal  «lîlaahiM  ftur  l'adhéreme  ;  n  saifne  de  einaffe 
est  d'envifon  167  mtoes  carrés  y  compris  «n  séehear,  eomnie  la  pvé- 
cédente. 

Macuinb  alleuamdi  «SmnuKlw.  »  Steierdorf ,  dans  le  Banat,  pos- 
sède dt!  riclies  liouillères  que  le'pouvemempnt  aulrichien  a  fuit  mettre 
en  communiration  avec  la  ligno  du  Sud-Est  par  un  chemiti  de  ter  allant 
de  Sleierdorf  à  Orawitia.  On  a  fait  établir  pour  cette  Wçnc,  qui  présente 
(irs  l  umpcsde  2  cent,  par  mètre  et  des  coiirlxîsde  114  mMres  de  rayon, 
uiie  machine  locomotive  spéciale,  qui  figurait  à  l'Exposition  de  Londres, 
el  dont  la  draposUioaiaiipene  eomplétement  l'Eogerth  primitive,  moins 
las  engrenages  au4}  uel  une  anira  dispcaitH»  a  M  subeltluée  pour  rendre 
moteurs  k$  essieux  du  tender. 

Le  corps  priMÛpal  de  la  machine,  porté  sur  trois  essieux  connexés,  est 
en  e0Bt  ratladié,  |»ar  une  véritable  articulatioD,  avec  le  tender  entre  les 
deux  essieux  duquel  le  foyer  est  situé  et  y  trouve  aussi  deux  points 
d'appui  sur  contact  sphérique. 

Les  deux  essieux  du  tender  étant  préalablement  connoxés  par  deux 
bielles,  il  s'a{?i6sait  de  les  relier  ensemble  avec  ceux  de  la  machine,  mais 
eu  eviUiiit  les  enj^ieiiages  dont  M.  Lngerlh  lui- môme,  qui  s'occupait  de 
cette  étude,  édatré  par  l'expérience  du  Sœmmering,  déclarait  le  service 
mauvais. 

Déjà,  à  une  antre  époque,  il  avait  été  proposé  par  M.  Kirchweger, 
dincleur  do  serf  iœ  des  machines  du  Hanovre,  de  tiunsmettre  le  mou- 
vement  aux  loues  du  tender  an  moyen  d'un  essieu  intermédiaire  et  de 
UeUes  d'accouplement,  en  ménageant  aux  points  d'appui  de  cet  essieu 

et  aux  bielles  l'élasticité  nécessaire  pour  ob(^ir  aux  variations  h  survenir 
entre  les  axes  des  deux  véhicules.  C'est  rf  procédé  même,  repris  et 
étudié  avec  beaucoup  de  soin,  qui  a  été  appliqué  à  la  machine  dont  il 
s'agit  actuellement. 

Au-de^us  du  premier  essieu  du  tender,  et  sur  son  propre  châssis,  on 
a  placé  un  arim  portant  des  manivelles  avec  boutons  à  double  portée 
pour  recevoir  une  première  bielle  obUqne,  prenant  son  mouvement  sur 
le  troisième  essieu  de  la  machine,  et  une  seconde  bielle  courte  et  verti- 
cale, qui  transmet  celte  action  an  premier  essieu  du  tender.  Enfin  toutes 
ces  articulations  sontsphériqnes,  et  le  résultat  cherché  est  obtenu,  comme 
semblent  le  prouver  des  expériences  ùites  avec  cette  machine,  sur  un 
chemin  d'«'s^ai  circulaire,  de  05  mttres  de  rayon. 

Aj  utons  que  cette  macliiue  est  aussi  très-puissante,  puisqu'elle  est 
capable  d'exercer  un  eiiurt  de  traction  do  plus  de  5,000  kilogrammes. 
Mais,  par  la  nature  même  du  service  qu'elle  est  appelée  à  l'aire,  elle  ne 
doit  pas  dépasser  une  vitesse  moyenne  d'environ  12  liilomètrcs  à 
l'heure,  bien  qu'aux  essais  elle  se  soit  bien  comportée  à  celle  de  22,5. 

mcmms  A  vorACBCBS  «Doplbx.  »  Terminons  par  une  mention  succincte 
sur  la  machine  à  quatre  cylbdrss  envoyée,  ainsi  que  la  précédente,  à 
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l'Exposition  de  Londres  par  la  grande  fi^Mriqae  d«  Yutm,  placée  font  le 

direction  éclairt'c  de  M.  Haswell. 

Cette  machitie,  a[ipplée  Dnplex,  est  destinée  au  service  h  LTiiide 
vitesse  et  ne  possède  qu'un  essieu  moteur»  plactî  en  arrière  d<  <ii  ux 
essie'ux  portants  à  l'avant  du  foyer.  Mais  ce  qu'elle  présente  de  caracté- 
ristique, ce  sont  les  deax  cylinÂes  fondus  de  la  m&ne  pièce,  montés  de 
chaque  o6fé  et  à  Textérieur  du  cadie,  qui  actionnent  simultanément 
ruoîque  essieu  mçteur,  dont  les  extrémités  sont  munies  de  manivelles 
avec  les  boulons  d'un  même  bout  s'èvitant  el  en  ligne  droite. 

Le  but  profM>sé  par  l'auteur  de  cette  disposition  est  d'équilibrer  le 
mouvemenl  du  mécanisme  sans  qu'il  soit  besoin  d'ajouter  des  contre- 
poids aux  roues  motrices.  On  coni[)rend,  en  effet,  que  les  deux  pistons 
d'un  môme  côté  ayant  leurs  boutons  de  manivelle  diamétralement 
opposés,  et  agissant  toujours  d'après  cela,  en  tenu  contraire,  les  pres- 
sions exercées  sur  l'axe  de  la  roue  se  font  constamment  équilibre ,  Tusure 
des  coussinets  est  régulière,  et  la  voie  est  ménagée  par  le  roulement  plus 
doux  de  la  machine. 

On  voit,  d'apn^s  cela,  combien  d'essais  sont  tentés  tous  les  jours,  et 
par  les  meilleurs  esprits,  pour  améliorer  la  traction  sur  les  voies  ferrées 
qui  a  été  déj;\  l'objet  de  tant  de  recherches  et  pour  laquelle  la  science  ut 
la  pretique  n'ont  cependant  pas  dit  leur  dernier  mot.  Beaucoup  de 
moyens  sont  proposés  quelquefois  pour  concourir  au  même  but,  qui  est 
également  atteint  en  effet;  mais  il  reste  à  se  fixer  sur  celui  d'entre  eux 
qui  sera  déânilivemenl  le  plus  praticable  ou  le  meilleur  :  c'est  le  temps 
et  la  pratique  qui  permettent  seuls  de  trouver  la  solution  d'un  semblable 
problème. 

Ainsi,  voilà  dans  la  machine  Duplex  un  procédé  très-rationnel  pour 
équilibrer  les  masses  en  mouvement  et  éviter  les  graves  accidents  dus 
aux  perturbations  causées,  au  contraire,  par  le  défaut  d'équilibre,  liais 
se  propagera-t-il7  et  ce  double  mécanisme,  pour  des  machines  d'ailleurs 
toujours  délicates  et  compliquées,  ne  serait*!!  pas  un  obstacle  à  la  géné- 
ralisation de  cet  ingénieux  système? 
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Dans  les  rapports  du  jury  français  sur  l'Exposition  universelle  de  Lon- 
dres en  1862,  nous  avons  lu  avec  un  grand  intérêt  un  remarquable 
compte  rendu  de  MM.  Barrai  cl  Jeun  Dollfus  sur  la  jn'odactioii  du  coton, 
ainsi  (jue  celui  de  M.  Gallon,  ingénieur  en  ebef  des  mines,  sur  les  inarliines 
et  appareils  à  préparer  les  libres  textiles.  Les  renseignements  venant  d  une 
telle  source  sont  d'autant  plus  précieux  qu'ils  peuvent  être  regardés 
comme  étant  officiels.  Nous  croyons  donc*  surtout  en  ce  moment  où  cette 
importante  industrie  traverse  une  crise  si  douloureuse,  que  l'un  nous 
saura  gré  de  reproduire  la  partie  de  ces  rapports  (pii  intéressent  plus 
particulièrement  les  lecteurs  de  notre  PubliciUion  mdusirieUe. 

«  La  qaestioQ  da  coton,  devenue  tout  d'un  coup  uim  question  vitale  pour 
l'industrie  européenne,  à  la  suite  de  la  guerre  civile  des  États-Unis  d'Amérique, 

a  préorciii»é  h  titi  h.iut  rîc^^ré  la  section  du  jury  international  qui  ;ivnit  mission 
de  juger  les  matières  premières  végétales  employées  dans  les  manulaciures.  Le 
grand  nombre  des  échantillons  de  coton  exposés  par  les  ci^nies  anglaises  des 
Barbades»  des  Iles  Bermudes,  de  Ceyian,  des  Indes,  de  la  Jamaïque,  de  Malte, 
de  Natal,  de  la  Nouvelle-Galle  du  Sud,  do  la  Nouvelle-Zélande,  de  Queensland, 
do  la  Trinité;  par  rAlgéric  et  nos  roloni(s  de  la  Guynnc,  do  la  Guadeloufx»,  He 
la  Martinique,  de  la  Nouvelle-Calédonie,  même  pat  un  de  nos  déparlements  mé- 
ridionaux;  ptt  la  Grèce,  parrilalie,  par  le  Brésil,  par  le  Portugal,  par  la  Russie, 
par  la  Turquie,  par  Ha'fli,  par  le  Pérou,  par  l'Uruguay,  par  le  Vénézuéla,  devait 
appeler  vivement  son  attention,  lors  même  qu'il  ne  se  fût  pas  agi  d'un  problème 
où  se  troiivoni  pnL'atros  nnjourd'hni  los  inlL-rôts  du  monde  civilisé  tout  entier, 
i^elques  chit^v?  auront  ici  plus  d  eloqucnce  que  des  phrases. 

«Laproducliou  du  coton  brut  ou  en  laine,  on  1860,  ne  s'élevailpas  à  moins  do 
S,f€5  millions  de  kilogrammes,  d'une  vaiintr  de  1,600  millions  i  I  milliards 
de  francs  ;  elle  provenait  de  la  récolte  ûo  -10  millions  d'hectares,  correspondant, 
à  cause  de  la  rotation  imposée  par  la  culture  de  ia  plante,  à  60  millions  d'hectares 
av.  20 
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occupés  par  les  colitiinicrs.  Quant  à  l'£uioi)e,  en  IStii,  elle  a  mis  en  œuvre 
dans  ses  manufacturas  860  millions  de  kilogrammes,  dont  les  huit  dixièmes 
venaient  d'Amérique,  et  IsB  denz  autres  dixièmes  des  Ittdes,  de  TÉgypte,  du 
Brésil,  ainsi  qu'il  suit  : 

ÊUIa-Unis   71 6,000,000  de  kilog. 

Indos  britanniques   92,000,000 

Égyple  :  27,000.001) 

Brésil   4  0,000,000 

Indes  occidentales,  autres  pays   9,009,000 

Tolal   «50,000,000  de  kilog. 

«  Lorsque  loul  d'un  couj),  la  source  principale  à  laquelle  les  manuraclureâ 
européennes  s'alimnntaicnt  s'est  troiivoo  tario,  on  a  dû  chercher  avec  anxiété 
quell&â  seraient  les  terres  auxquelles  ou  demanderait  déiformais  de  produire  de 
glandes  masses  de  matières  premières.  La  Grande-Bretagne  surtout  a  été  com- 
promise, car  elle  avait  absorbé  à  elle  seule,  en  1861,  près  des  trois  quarts  de  la 
consommation  de  l'Kiiropc  entière,  c'est-à-dire  r)30  millions  de  kilogrammes, 
occupant  à  leur  élaboralion  une  population  de  i  iniliions  d'i'imes,  ou  environ  la 
quatorzième  partie  de  la  population  du  Royaume-Uni.  Le  danger  d'avoir  fait 
dépendre  de  la  production  d'un  seul  pa,\  s  rexistenoe  de  tant  d'hommes,  la  for- 
tune de  tant  de  villes,  la  prospérité  même  de  l'État,  est  apparu  avec  tous  ses 

aspect>  ftmrptcîî  et  terrible?;. 

«  Dans  les  autres  parties  de  I  Europe  la  cri-^e  n'e-^t  pas  aussi  \  iolenie  qu'en  An- 
gleterre, quoique  bien  cruelle  encore,  l^our  la  France,  voici  quelles  ont  été  les 
quotités  du  coton  brut  introduites  depuis  4855.  (Environ  90  p.  400  de  ces  quan- 
tités proviennent  des  État»-UnisJ  : 

4856   84,230,700  kilog. 

«8S7   73,06S,000 

1858   79,;.o6,600 

■1850   8Kf.Gr.,  100 

4860   1i3,7O2,lO0 

4861   123,:36,300 

1061  (sept  premiers  mois)   49,034,400 

«Ou  ne  doit  pas  compter  qu'on  se  procurera cnH «62  le  cinquième  delà  quan- 
tité nécessaire  pour  maintenir  ouvertes  toutes  les  usines  précédemment  occupées 
à  transformer  le  colon.  Ce  malheur  est  irr^rable.  mais  il  fiiudrait  songer  à 

l'avenir,  prendre  des  m^'-'ures  pour  que  la  production  ilu  cnton  seiU  avanlageu- 
.^enicnt  diiiis  ton?  le?  lieux  où  le  sol  et  le  climnl  le  piTineilent.  pour  que  la  cul- 
ture du  cuiunnier  redevint  iiubiluellc  dans  un  grand  nombrv  ûa  contrées  où  elle 
était  florissante  avant  que  l'Amérique  conquit  le  privilège  de  fournir  i  Tindus- 
trie  <mropéenne  l'aliment  que  les  discordc>s  intestines  TempAchent  maintenant  do 
lui  donner.  A  ce  point  de  vue,  l'Exposition  inlernationnle  ofTie  un  sujet  d'étude 
de  h  pluf  haute  importance.  V  a-t-il  des  variétés  de  roion  dont  la  récolle  doit 
être  préférée V  V  a-l-il  dos  procédés  de  culture  dont  l'cflicaciié  permettra  de  sou- 
tenir la  concurrence  avec  la  production  de  l'Amérique,  lorsque  oetle  dernière 
reprendra  toute  sa  puissancoT  Telles  sont  les  questions  à  apprâfondir. 
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BxppnTisE  FAITE  PAR  LE  JURY. —  «  Pour  pouvoir  jiiger  les  divots colons  cx- 
pf>-(S.  |H»ur  fair'»  «ortir  do  ce  juîrf'rnrnt  (juclqurs  ron«éqiipnfos  ulilcs,  la  section 
du  jury  iuteriidlional  qui  avail  celte  charge  à  rem|>lir,  a  vv>o\ii  de  recourir  aux 
himièrêe  des  hommea  l«s  plKCompétolite,  et     a  été  assUtée,  à  litre  d'experts* 
per  de  grande  manufiieUiiie»  de  Ibncbeetor,  de  Liverpeol  et  d'Aleace,  tris- 
babiles  à  apprécier  les  cotons,  et  parmi  lesquels  il  faut  surtout  citer  M.  B  izicy, 
membre  du  Parlement  britannique,  et  M.  Jean  Doliru?.  Tn  rrrand  nombre  de 
géant  es  ont  éle  consacrées  à  la  comparaison  de  tous  les  cotoriH  exposes  par  les 
producteurs  de  divers  pays.  Quelques  collections,  toiles  que  celles  faites  par  la 
ville  de  Mancbeeter,  dens  le  bm  û«  montrer  les  qualités  respectives  des  cotons 
connus  dans  le  commerce,  méritaient  de  fixer  l'attention  comme  donnant  de  bons 
termes  de  comparaison.  Mais  ce  (]ui  importait  le  plus,  celait  de  dire  aux  pro- 
ducteurs ciix-ni^mcrî  la  valeur  rt  cllo       inatières  qu'ils  avaient  envoyées,  aQn 
qu'ils  pussent  tirer  un  enseigneinenl  fructueux  de  l'enquête  ouverte.  Les  résul- 
tats des  appréciations  des  experts  ont  été  recueillis  avec  soin  -,  il  a  paru  utile  do 
les  reprodnlre  en  entier.  Hais  auparavant  il  est  convenable  de  donner  le  rapport 
de  M.  Dolirus. 

(V  La  culture  du  coton  n'a  fait  de  progrès  coii^idt'niî'Ics.  doimis  un  grand 
nombre  d'années  déjà,  qu  aux  États-Unis  et  dans  les  Iiulos  orientides  nn plaises. 

«  Sur  les  &  millions  de  balles  consommées  en  Europe,  en  1 860,  les  autres  pays 
n*oni  pas  fourni  plus  de  400,000  balles,  dont  100,000  environ  récoltées  en 
Égypte  et  00  k  00,000  an  Brésil.  Le  reste  a  été  fourni  par  les  royaumes  de 
Nsplos,  l'Algérie,  l'Asie  Mineure,  l'Afrique  occidentale,  le  Mexique  et  d'auties 
parties  de  l'Amcrîtiuc.  innis  partout  en  fort  petite  quantité. 

«  La  consommation  du  coton  a  augmenté  si  rapidement  depui.s  uno  dizaine 
d'années  surtout,  qu  il  a  été  facile  d'en  augmenter  aussi  les  prix,  la  production 
n'ayant  pu  que  difficilement  suffire  à  la  consommatk».  C'est  ainsi  que  les  cotons 
courte  soie  des  États-Unis  qui,  en  1849  et  se  vendaient  encore  sur  les 
marchés  de  l'Europe,  dans  les  prix  de  110  à  1!0  francs  les  100  kilogrammes, 
pour  les  quiiiités  les  plus  ctnplnyéo-:.  n'ont  pu  être  obtenus  en  4858,  1869  et 
!8(jO  au-deàsous  de  150  h  180  francs  les  100  kiloîrrammps, 

a  Les  prix  des  colon»  longue  boie  des  États-Unis,  qui,  on  4849  et  1850, 
n'étaient  cotés  que  de  360  à  500  francs,  ne  se  sont  plus  'vendus  dans  ces  der- 
nièree  années  à  moins  de  600  à  700  francs  les  400  kilogrammes.  Tous  les  autres 
cotons  ont  suivi  ce  mouvement  ascensionnel.  Cette  augmentation  de  prix  sur  les 
4  millions  de  baltes  employée*!  en  Europe,  met  h  la  charge  des  consommateurs 
un  excédant  de  dépensais  d  au  moins  400  niilliousde  francs  par  année.  Comment 
expliquer  uno  hausse  aussi  considérable,  alors  que  d'autres  produits  du  sol, 
d'une  grande  cmsommatlon  austi,  ne  se  vendent  généralement  pas  à  des  prix 
plus  élevés  aujourd'hui  que  par  le  passé  ?  H  est  évident  qu'on  ne  peut  l'attribuer 
qu'au  peu  de  concurrence  que  la  culture  du  coton  dans  d'autraspays  a  folle  aux 
cotons  des  État.«-Unis. 

a  Le  coton  do  l'Inde,  dont  la  culture  a  beaucoup  augmenté  aussi,  n'a  jusqu'ici 
pas  pu  foire  une  concurrence  bien  efficace,  parce  qu'il  a  toujours  été  regardé 
comme  Inférieur  pour  pouvoir  être  employé  pour  les  filés  de  grande  consomma- 
lion.  Il  s'opère,  à  cet  égard,  un  changement  important,  par  suite  du  manque  de 
colon  (les  f-;i.ils-l'nis.  On  ;i  fait  de  grand»-'  MT'rls  pour  arriver  à  (ilcr  le  cnton  de 
i'iode,  soit  pur,  soit  mélangé,  dans  des  numéros  plus  élevés  que  jusqu'ici,  et  on 
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\  r?t  arri\é.  Un  doveloppemeol  plus  couàiiiérablô  de  la  cuiuin»  t!u  coton  de 
i  Inde  perniellra  donc  roaintenaol  une  cmcorrenoe  plus  Bérieuse  pour  le»  cotons 
des  Élats^Unis  quo  celle  qu'ils  ont  rencontrée  Jusqu'à  présent.  Hais  il  est  d'un 
immense  intérêt  qu'il  soit  fait  des  li'ntaiives  dans  tous  les  j>:ns  où  1 1  mliuic  du 
rc  ton  peut  s'opérer  dans  de  bonnes  conditions,  afin  d'arriver  à  une  production 
plus  considérable. 

c  Noos  ne  parlerons  pas  ici  des  cotons  exposés  par  les  pays  dont  les  produtto 
sont  suffisamment  connus  dans  te  commerce  etdans  IMnduslrie,  et  nous  ne  men- 
tionnerons spécialemcnl  que  ceux  qui  ne  sont  encore  cultivés  qu'à  litre  d'essais, 

ou  qui  ne  sont  cncoro  roninifs  que  par  un  potit  nombre  de  consommateur?. 

«  L'Algérie  a  un  grand  nombre  d  exposants;  la  plupart  produisent  du  coton 
longve  soie,  qui  peut  i>arraitement concourir  avec  les  colons  longue  soie  on  Se»- 
tsland  des  États-Unis,  pour  les  bonnes  qualités  moyennes  les  plus  employées. 

L^s  meilleure?  qualités  oui  été  exposées  |>ar  MM.  Jules  I^o-îcnre,  iiOran;  Mazère, 
h  Dely-Ibrahim ;  il""  veuve  Merlin,  ii  Siinl-Denis,  Michel,  à  Casiigliono:  Millol, 
au  Bou-Houmi;  Royer,  à  la  Seuia  ;  Joseph  Vullier,  k  Alger  ;  Masquelier  lils  etO, 
à  Saint-Denis;  Jacob,  à  Goleah;  Kaczanowk  et  Thierry,  à  BoulÂtrick;  Hitier,  à 
la  Cbiffii;  Guyonnet,  à  Assi-bou-Nif  ;  Gournay,  à  Bellinzone;  Goby,  i\  Barbessa; 
Gaus?en  fils,  ;i  Oran;  Gauran,  à  Bcrkadem;  Ferré,  à  Saint-Denis;  Esfniao.  à 
Arzac;  David  Sinren,  ;t  ("liprakat:  Cordier  et  Maison,  à  laRasâaula;  Boyer,  à 
Monlpensier;  Aivado,  Aui^ei',  ii  Saint-Denis. 

«  Tous  les  cotons  exposés  par  ces  planteurs  valent  aujourd'hui  de  6  fr.  60  k 
6  fr.  60,  el  même  quelques  sm  tes  de  7  à  8  francs  le  kilogramme.  Ceux  qui  nous 
^  ont  paru  les  ptu^  remarquables,  sontceuz  exposés  par  MAI.  Boyer,  Gauran,  Les- 

curc,  Mazèrc  et  Royer. 

«  Parmi  les  cotons  courte  soie  il  y  a  des  espèces  très-bonnes,  valant  les  meil- 
leurs cotons  de  la  Nouvelle-Orléans.  Ce  sont  celles  exposées  par  MM.  Hardy  et 
Goby.  Ces  sortes  offrent  toutefois  beaucoup  moins  d  intér^l  quo  les  longues  soies, 
dont  !>i  t'ultuiv  (Iiiil  pouvoir  t''tre  considénihlemnit  (î(''\ ri on  Aî^'i  rie. 

H  Cetii'  (i'-rriieie  «orte  de  coton  n'a  jusqu'ici  pu  ètrecuilnee  (ju  aux  Éiai--l'ni> 
cl  daus  la  Géorgie  seulement;  elle  exige  des  conditions  spéciales  de  cliuiai.  Sa 
consommation  auirmento  considérablement,  el  m  France  surtout  oft  ta  produc- 
tion des  tissus  fm^  d<  -u  mii  «le  \i]u>  en  plus  imporianle;  il  serait  donc  fort  à  dé- 
•■-i  pv  (î(>  \  nir  cultiv  or  les  longues  soies  Sur  une  plus  pr.iifle  échelle  en  Algérie.  Une 
proiluction  de  10,000  balles  par  an  trouvrriit  un  dt  brmcho  fartif .  e!  probible- 
ir.eiit  a  des  prix  aussi  élevés  que  ceux  qui  ont  eie  pratiqués  avani  la  guerre  des 
États-Unis. 

c  La  Martinique  a  exposé  quelques  cotons;  ceux  de  M.  Louis  de Thoré  valent, 
1rs  uns  2  francs,  lesaiilre>  '.\  francs  à  3  frarn  s  .'îO  le  kilogramme. 

c  La  Guadeloupe  en  expose  davantage,  etsurtoutcn  longue  soie,  mais  iissont 
inférieurs  aux  cotons  d'Algérie  et  peuvent  valoir  de  4  à  S  francs. 

«  La  Guyane  a  aussi  quelques  cotons  courte  et  longue  soie,  qui  peuvent  êtfe 
aswmilés  à  ceux  de  la  Guadeloupe. 

«  Los  cotons  de  ces  (rois  colonies  seraient  d'un  emploi  très-coursnl;  mslbeu- 
rcusemcnt  justiu  ici  la  culture  en  et  insignifiante. 

«  L'ancien  royauma  de  Naples  expose  des  colons;  ceux  do  (Zastcllaroarc  sont, 
en  qualité)  à  peu  près  équivalents  aux  cotons  courte  soie  des  États-Unis,  et  il 
s  on  récolte  environ  800,000  kilog.  chaque  année,  soit  4,000  balles  de  MO  kibg. 
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er  Les  cotons  de  Sicile  m\t  très-courts  en  soie  et  valeot  à  peine  les  cotODS  de 
riade.  La  culture  en  est,  du  reâie,  tiisigni fiante. 

c  Le  Portugal  u  c.\p<»é  quelques  échantillons  de  coton  provenant  de  ses  colo- 
nies, la  plupart  à  assimiler  aux  cotons  de  Tlnde,  mais  dont  quelques-ans  peuvent 
rivaliser  avec  les  courtes  soies  d'Amérique. 

«  L'Auslrulie  a  dos  cotons  longue  solo  magnifiques,  aussi  beaux  quf»  cf^  quo 
les  États-Unis  produisent.  Les  exposants  assurent  que  cette  culture  pourrait  èirc 
développée  sur  un  territoire  Irès-considéraMe.  De  très4Mauz  filés  en  n*  SftO  an- 
glais, laits  avec  ces  cotons,  ont  été  exposés,  ef  le  jury  a  examiné  avec  grand 
intérêt  ces  premiers  spécimens  d'une  culture  qui,  malheureusement,  n'est  encore 
qu'à  titre  d'essai,  mais  qui  semble  réunir  les  conditions  requises  pour  une  ex> 
tension  rapide.  » 

Les  rapporleurs  donnent  ensuite  le  tableau  des  diverses  variétés  du 
colon  et  les  résultats  de  Texperlise  de  391  écliantilions  différents  de  co- 
ton, et  enfin  ils  résument  ainsi  lesdites  expertises  : 

a  on  voit  la  valeur  du  môme  produit  agricole  varier  de  1  h  8  pour  les 

cotons  du  même  pays,  et  de  1  à  12  pour  toutes  les  sortes  soumiscà  à  1  expertise, 
par  des  causes  qu'une  ébide  attentive  peut  seule  Êure  apercevoir,  on  ne  peut 
s'empêcher  de  remarquer  combien  des  notions  positives  font  défaut  sur  presque 
toutes  les  choses  de  l'agriculture.  Ce  n'est  pas  la  pratique  seule  qui  pourrait 
remplacer  les  données  que  la  science  la  plus  habituée  à  fouiller  dans  les  secrets 
de  la  nature  a  mille  peines  à  réunir.  Il  faut  de  toute  nécessité  approfondir  do 
telles  questions  en  s*araiant  de  tous  les  moyens  d'investigation  que  lliommo  a 
su  découvrir.  L'Exposition  de  4862  n'aurait-elle  eu  pour  résultat  que  de  mettra 
ce  fait  en  évidence,  qu'elle  aurait  déjà  rondn  un  >in:nnl('  service. 

«  Les  wrles  très-communes,  telles  que  1rs  cotons  iinnkins  et  lo-s  rotons  couiio 
soie,  parai.ssent  devoir  être  proscrites  des  cultures  européennes  et  des  cuilurc-s 
de  l'Algérie  et  de  nos  colonies.  L'abondance  des  produits  ne  peut  compenser  que 
rarement,  dans  tous  ces  pays,  le  vil  prix  de  la  denrée.  Sans  doute,  les  espiccs 

de  ofon  grossières  et  à  bas  prix  sntit  néces^^aii-es  à  l'indu-^fi  ii' ,  ou  di'vni  conti- 
nuer à  les  produire.  Mai?,  flans  <  haqu()  contrée,  le  cullivateur,  en  meltant  en 
balance  le  rendoment  inojen  niuitipiié  pur  le  prix  do  vente,  avec  les  dépenses 
nécessaires  en  frais  de  culture,  en  tenant  compte  d'ailleure  des  débouchés,  saura 
bien  trouver  le  parti  le  plus  avantageux  auquel  il  pourra  s'arrêter. 

«  Qunnf  il  di>-  encouragements  consistant  on  nrhnfs  directs  par  l'État,  ainsi 
que  cela  a  eu  lieu  en  Algérie,  ou  bien  en  primes  pour  certaines  quantités  pro- 
duites, on  ne  saturait  les  conseiller  maintenant.  La  crise  américaine  a  dcterminu 
te  commerce  h  donner  des  primes  d'une  valeur  bien  supérieure  à  celles  que  le 
trésor  public  puorrait  proposer,  puisque  les  prix  do  vente,  en  moins  de  dix-huit 
mois,  nul  pre-qi]e  triplé,  ainsi  qu'il  résulte  de  queiquesHms  des  chiffres  consi- 
gnés dans  ce  rajjport.  » 

u  Ou  a  vu  que  pour  les  mêmes  variétés  de  coton,  pour  les  cotons  Géorgie  longue 
soie,  par  exemple,  le  prix  normal  peut  varier  de  4  fr.  90  à  41  fr.  60,  selon  que 
l'égrenage  et  le  nettoyage  avaient  été  bien  ou  mal  exécuté.  Ce  résultat  doit  ap- 
peler tout  particulièrement  l'attentiuii  des  cultivateurs  sur  les  soins  à  prendre 
dans  la  récolte,  et  sur  le  choix  des  diverses  machines  k  égrener  qu'où  peut  em- 
ployer, et  dont  l'Exposition  de  Londres  montre  de  bons  modèles. 
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c  Le  mode  de  collun»  du  cotonnier  varie  beanooap,  suivant  la  natora  dv  ter^ 
rain  et  la  constitution  de  la  plante;  maia  toutes  les  variétés,  surtout  celles  qui 

Pont  licrbactW,  ont  rnnsfammnpf  besoin  d'une  certaine  quantité'  iriiumidil*''.  On 
peul  dire,  en  thèse  générale,  que  le  culliviiknir  dcvr.i  Tire  en  situation  do  donner 
de  l'eau  aux  plantations  de  cotonniers,  lorsque  les  pluies  ne  seront  pas^  i>ut^- 
sammeot  abondantes»  ou  lorsque  lesotoil  sera  trop  ardent.  Un  bon  système  d'ir- 
rigation et  dés  travaux  complets  do  drainage  devront  iissuror  le  succès. 

ff  n  v>\  do  nu''mo  ron«tant  qu'il  fiuii  se  préparer  à  fournir  (h  -  ■■n-"r<  r-ni'  o- 
nabies  a  in  terre,  qu'une  cuiture'soutenue  épuiserait  trés-rapidemenL,  cummc  il 
est  déjà  arrivé  aux  Étals-Unis,  avant  qu'on  eût  songé  à  réparer  1^  pertes  an- 
onelles  des  plantations  par  des  engrais  salins  et  azotés.  De  puissantM  raisons 
économiques  viennent  donner  de  la  valeur  à  ces  conseils. 

«  Les  colons  alff-rien?  doivent  ôirr  vivomrnf  ppîtîijîj^'^  î»  se  préoccuper  de  la 
culture  des  sortes  précieuses,  car  linde,  où  le  coton  arborescent  est  commun  à 
Télat  natif,  leur  ferait  bientôt  une  dangereuse  concurrence  pour  les  libres  gros- 
sières que  nos  industriels  avaient  en  le  tort  de  trop  neiger  jusqu'à  oe  jour.  Les 
fabricants  anglais  montrent,  il  est  vrai,  pour  revenir  aux  diverses  variétés  courte 
soie  de  l'Inde,  cl  notamment  de  Sur.it<^.  la  inômo  roptif^nance  qu'il>  avaient  ma- 
nifestée à  la  fin  du  siècle  dernier,  lors<|u  il  s  est  agi  de  les  abandonner.  Mais 
l'emploi  des  cotons  de  l'Iudo  va  devenir  un  fait  permanent,  el  la  production  des 
sortes  grossières  sera  considérable.  La  concurrence  ne  pourra  être  soutenue,  car 
d'un  côté  les  variétés  dos  montagnes  poussent  dans  des  forêts  que  jamais  le  soc 
de  la  charrue  n'a  ouvertes;  la  [)eine  et  le  soin  pri^  pour  la  cultnro  sont  nuls, 
pour  ainsi  dire,  puisqu'il  sutlit  d'abattre  les  arbres  de  jungles  et  de  brûler  les 
broussailles  pour  feire  place  neile  à  l'arbuste;  d'un  autre  côté,  la nuin-Ki'œuvre, 
dont  il  faut  toujours  tenir  grand  compte  en  matière  de  culture  du  coton,  est  à 
bien  meilleur  mardié  d.ms  l'Inde  qu'elle  ne  saurait  jamais  l'être  en  Algérie. 

f  î.es  seuls  obstacles  qui  aient  res'ilùnienf  nrri^té  jusqu'ici  l'exportation  de  la 
fibre  indienne,  c'ôlaienl  l'absence  de  routes  et  do  voies  navigables  et  la  privation 
de  moyens  d'arrosage.  A  cet  inconvénient  vont  remédier  les  travaux  de  canatî- 
satlon  du  Gadavory  et  la  construction  du  réseau  de  chemins  de  fer,  tandis  que  le 
percement  de  l'isthme  de  Suez  mettra  l'Inde  aux  portes  de  TEnrope.  On  se  préoc- 
cupe de  réparer  le-?  magnifiques  canaux  d'irrigation  qui,  autrefois,  exi*?- 
laicnt  dans  1  Inde,  et  qui  donneront  une  nouvelle  activité  à  la  production  du  colon. 

a  Ifais  l'Algérie  peut  CMserver  une  sup<Horité  réelle  dans  la  productioii  des 
hautes  sortes.  Bile  doit  se  mettre  en  mesure  de  lutter  avantageusement  pour  celle 
du  colon  Géorgie  longue  soie,  lorsque  la  fin  de  la  guerre  civile  permettra  aux 
colons  d'Amérique  de  reparaître  régulièrement  sur  le  marché  de  LiverpooL  » 

MACHINES  DE  PRÉPARATION. 

<  Les  opérations  préliminaires  auxquelles  sont  soumises  les  matières  pre- 
mières entraînent,  en  général,  Une  réduction  do  poids  considérable,  par  suite 
de  r(3Iinitnalion  d'utio  crando  quantité  de  matière  étrangère  à  la  psrtie  fibreuse, 
seule  susceptible  d  èlre  utilisée. 

«  Aussi  y  a-t-il  convenance  à  les  effectuer  autant  que  possible  sur  le  lieu  de 
production,  afin  de  diminuer  les  frais  de  transport;  et  de  iè  le  caractère  en 
quelque  sorte  primitif,  même  dans  les  pays  avancés,  des  appareils  habitnelle- 
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ment  employés  à  ces  opérationB,  qui  ae  nttaehent  plulAt  à  l'industrie  agricole 
qn'k  l'indosliie  mamtflu^ère.  L'Bzposttion  présente  cependant-  plusieurs  ap- 
pareils qui  méritent  d'attirer  raltenlion. 

«  Pour  le  coton f  pp  sont  lp<?  npparciU  à  éplucher  ou  séparer  ro^^s  des 
ûbres,  qu'expose  la  âocieté  fondée  à  Mancbeàter  sous  le  nom  de  CoUon  supply 
tt$iodaHùn,  et  ceux  bien  supérieurs  qui  se  irauvent  compris  dans  la  belle  expo- 
sition de  UM.  Platl  et  Compagnie  d'CHdham. 

«  I^s  événements  d'Amérique  donnent  un  grand  intérêt  à  tout  co  qui  peut 
immédiatement  am^n^r  une  diminufion  de  main-d'œuvre  dans  les  manipuhttions 
que  subit  le  colon  avant  de  paraître  sur  le  mardié  européen.  U  en  sera  d'autant 
moins  difficile  aux  aatras  pays  producteurs  d'arriver  à  oomUer,  dans  une  cer> 
taine  mesure,  le  déficit  que  ces  événements  ont  produit  sur  tous  les  marchés. 

*  A  ce  point  de  vuo,  M.  Callon  examine  avec  intérêt  ces  diverses  machines, 
et  spécialement  celles  désignées  par  le  nom  de  Double  Acling  Maccarlhy  Gin, 
qui,  sous  un  volume  compacte  et  dans  des  coiulitions  de  simplicité  satisliaisante, 
sont  établies  de  manière  à  Ii?rer  par  semaine  de  MO  à  600  kilogrammes  de  coton. 
Ce  coton  est  d'alUeurs  très-bien  nettoyé,  point  fort  important  pour  la  filature. 

«  11  s'agit,  en  premier  lieu,  de  dél>.irra«?r'r  la  mafièro  nti'o  rie?  impuretés  et 
delà  pousâiorf?  qui  la  «niiillf^nt,  Pt  pn  môme  tein|«  de  i'ouvrtr  et  de  lui  restituée 
l'élasticité  qu'elle  a  perdue  par  la  compression  prolongée  dos  embiillages. 

«  On  y  parvient,  dans  le  travail  k  la  main,  en  exposant  la  matière  à  t*air  sur 
des  claies,  et  en  la  soumettant  aux  chocs  répétés  de  baguettes  longues  et  flexi- 
bles. Les  matières  étrangères  d'un  certain  poi  ls  se  déf^apcnl  des  fihros  ot  toml)cnt 
à  travers  la  claie;  !f*^  poussières  fines  sont  (  ntr.iiiu'cs  par  Ip  courant  d'air;  la 
malièro  utile  se  gunllu,  foissoune  ot  prend  I  uspecl  d  une  masse  fioconneuse, 
légère  et  élastique.  Cest  le  procédé  oicora  appliqué  exceptionnellement  à  quel^ 
ques  colons  de  qualité  supérieure. 

«  TpIIps  sont  Ip>  condîtiriiis  qu'on  a  cherché  à  réaliser  dans  les  macliine?, 
asî>ez  cumpiexcH  d°ailieui>,  qui  remplacent  aujourd'hui,  pour  la  grandu  masse  des 
cotons,  le  travail  à  la  main,  et  dont  les  batteurs,  plus  où  moins  analogues  à  ceux 
qu'établit  la  maison  Platt,  peuvent  être  considérés  comme  le  type  le  plus  adopté. 
Ces  machines  combinent  l'action  d'un  battage  énergique  et  rapide  avec  celle  de 
la  gravité  et  de  la  forcp  cf  nt'ifngp,  pt  rolîp  d'un  appol  d'air  défcnidni'  par  le  jeu 
d'un  ventilateur  (1  ).  La  picuiiere  action  ouvre  la  masse,  la  seconde  opère  la  sépa- 
ration des  corps  lourds,  la  troisième  enlève  les  poussières  ûnes,  cl  sert  en  môme 
temps  à  rassembler  la  matière  battue  pour  pouvoir  Tenlever  d'une  manière  con- 
tinue à  l'une  des  extrémités  de  la  machine,  tandis  que  la  matière  brute  est  livrée 
à  l'autre  extrémité  par  le  mouvempnl  Ipnt  ot  régulier  d'une  fnilp  «ans  fin,  sur 
laquelle  on  cherche  à  la  disperser  d  une  manière  aussi  uniforme  que  possible. 

ff  le  second  objet  qu'on  se  propose  est  d'adiever  l'épuration  de  la  matière, 
d'enlever  les  corps  étrangers  et  les  poussières  qui  peuvent  avoir  échappé  à  l'ac- 
tion des  batteurs,  ainsi  que  les  boutons  et  les  fibres  les  plus  courtes  qui  donne- 
raient au  fil  un  a^ppct  duvolpux  sans  ajouter  à  sa  solidité,  de  faire  di«pnrn1tre, 
en  les  dénouant  ou  en  les  déchiraol,  les  nœuds  et  les  boucles  que  romutnt  les  fila- 
ments, de  paralléliser  ceux-ci  duis  une  certaine  mesure,  et  quelquefois,  enfin, 
de  les  classer  on  plusieurs  catégories  de  longueurs  différentes* 

(1)  Noos  avons  publié  on  batlear  de  oe  genre  dans  le  vol.  nr  de  ce  Recueil. 
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a  On  obtient  ces  divers  résultats,  £auf  le  dernier,  par  le  cardage,  otce  deroier 
lui-même  par  le  peignage. 
«  On  fait  intervenir  dans  le  cardage  : 

«  4°  L'action  simultanée  de  dents  ou  aiguilles  métalliques  divenemeot 
recourbées,  fixées  d'une  part  h  un  tambour  principal  animé  d'un  mouvement 
de  rotation  r,i[>i(le,  et,  d'autre  part,  soit  à  des  chapeaux  fixes,  soit  à  des 
cylindres  mobiles  (!]  ; 

«  t*  La  force  centrifuge,  dont  l'action  est  d'autant  plus'  prononcée  qa^elle 
s'exerce  sur  dos  parties  plus  lourdes,  promène  incestsamment  d'une  surrace  tra- 
vaillante sur  l'autre  l'i'n-îpmblc  des  fibres,  et  pnrticulièrement  les  plus  chargées 
de  nœuds  et  de  louions,  el  loj:e  dnn?  chiipoaux  ou  sur  les  cylindres  qui 
tournent  lentement,  la  plus  grande  partie  de»  matière  étrangères  les  plus 
lourdes. 

e  L'cITet  utile  obtenu  dépond ,  toutes  choses  égales  d'ailleurs,  de  l'étendue  et 
de  la  vite^>L>  rcfatives  des  surfaces  travaillantes,  ainsi  que  du  soin  que  Ton 
apporte  au  debourrago  et  à  l'aiguisage. 

«  L'Exposition  présente  un  très-grand  nombre  de  systèmes  de  cardes.  Chaque 
constnicieur,  pour  ainsi  dire,  produit  le  sien,  caraclérisé  par  quelques  détaib 
spéciaux.  Ce  que  l'on  observe  de  plus  général,  au  milieu  de  celle  variété,  c'est  une 
tond.mce  manifeste  que  nous  retrouverons,  d'ailleurs,  dans  la  plupart  des  autres 
machines,  à  aulomaiiscr  le  plus  possible  toutes  les  fonctiooâ  de  l'appareil,  el  à 
aecrottie  sa  puissance  de  production.  Signalons  ici  : 

«  Pour  lu  eardê»  à  eoUm.  —  La  carde  briaeuae  de  MM.  Platt  dans  laquelle 
les  chapeiiux  fixes  sont  remplacés  par  un  système  de  trois  cylindres  à  petite 
vitesse,  débourrés  par  le  mouvement  oscillatoire  d'un  peigne  à  profd  curviligne, 
qui  recueille  et  eramagasiue  les  produits  de  débourrage,  que  le  surveillant  vient 
enlever  de  temps  à  autre. 

c  14  carde  finisseuse  de  la  même  maison^  munie  de  chapeaux  qui,  au  lieu 
d'être  fixes,  forment  une  chaîne  sans  fin  dont  le?  éléments  successifs  sont  déboui^ 
rés  et  peuvent  m^me  <^tre  ais^uisés  au(uni,i(i(iueinent  h  chaque  excursion  ; 

«  1^  carde  exposée  par  la  maison  Uobson  e  Darlow,  dont  les  chapeaux  sont 
soulevés,  débourrés  à  tour  de  rôle  et  remis  en  place  par  une  combinaison  aukH 
roatique  très-simple  et  très-ingénieuse,  qui  évite,  d'une  auinière  aussi  exacte 
que  possible,  le  travail  du  dcbourrage  dp  In  m^in. 

«  I^a  carde  de  MM.  Héthoringlwn  et  fil-,  dana  laquelle  le  même  problème  est 
résolu,  mais  d'une  manière  qui  semble  plus  compliquée  el  moins  satisfaisante. 

«  Une  autre  disposition  que  nous  trouvons  sur  oeUe  même  carde,  ainsi  que 
sur  celle  de  MM.  Higgins  et  fils  pour  débourrer  le  tambour  principal,  tout  en 
augmentant  !e?  surfaces  travaillantes,  au  moyen  d'un  (  \Ii[idr(^  dont  la  \itesse, 
variable  plusieurs  foiri  par  minute  parle  déplaremenl  latéral  d'une  e<iurroie  .«ur 
deux  poulies  coniques,  est  tantôt  supérieur,  Uiulùt  iufei  iuur  à  celle  du  lunibour.» 

(1)  Voir  let  articles  consacrés  à  ces  madiimi  dattft  les  vol.  V  et  lui,  «t  plus  loin  U 
deicripiion  de  l'Êfwotêw  de  M.  Riftler. 
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MACHII«E  DE  PRÉPÀRâTIOIN 

DITE  JiPLRATEUR 
Par  M.  G.-À.  aiSLER,  de  Cernay 

BT  CO.NSTBUITB 

Pftr  MU.  ANDBÉ  KOBCHLIN  BT  C*,  à  Mulhouse. 

(PLANCHE  25) 

L'épuraleur  de  M.  Risler,  dont  00118  dODDODS  le  dossin  pl.  25,  a  pour 
l)Ul  de  remplacer,  dans  la  préparation  du  coton,  une  partie  des  opéra- 
lions  qui  se  font  par  les  passages  sueressifs  do:?  batteurs,  et  en  même 
temps  tout  le  travail  opéré  par  les  cardes  en  gros,  de  manipre  à  former 
une  nappe  de  coton  parfaitement  ouverte  et  épurée,  apte  à  j>assei'  direc- 
tement ans  étirages  pour  les  filés  m  gros  numéros*  ou  bien  élre  livrée 
aux  cardes  en  fin  quand  il  s'agit  de  produire  des  qualités  supérieures. 

Exposée  à  Londres  en  1851*  cette  machine,  nouvelle  alors  et  n*ayant 
pas  reçu  de  son  auteur  les  derniers  perfectionnements,  a  obtenu  la 
grande  médaille  d'honneur;  ;\  l'Exposition  iinivers<dîo  do  1855,  à  Paris, 
la  médaille  de  classe  lui  était  encore  décernée,  et  déj^,  vprs  cotto 
époque,  plus  de  trois  cents  épuraleurs  fonctionnaient  dans  diverses  tila- 
tures  françaises  et  étrangères. 

Ainsi  que  nous  Tavons  dit  dans  une  notice  publiée  voL  ix  de  ce 
Recueil  (1),  l'épuiateur  de  M.  Risler  modifie  l'opération  des  batteurs  et 
remplace  les  cardes  en  gros;  H  emprunte  à  chacune  de  ces  machines 
une  partie  de  leurs  éléments  constitutifs,  tout  en  diminuant  le  déchet 
de  la  matière  traitée  d'une  manière  très-notabie;  de  plus  il  supprime  le 
débourrage  des  chapeaux. 

(1)  Cotte  machine  a  fait  te  sujet  d'un  rapport  favorable  à  la  sociétés  industrielle  de 
Mulhmi^p.  par  M.  H.  Ziegler,  qui  a  (l  'rlart?  qu'elle  méritait  uiio  distinction  spécialr  ci 
lui  a  fait  décerner  le  prix  n°  1  (tome  \\u  du  Bulletiu).  Nous  empruntons  à  cet  intére«- 
aaat  rapport  qoeiqnea-ans  dw  ranaeinranenli  qui  wUrent. 
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marhîne  rpii  ]VTin('t  trohlcnir  ces  résultais  est  composé?  d'un  Inm- 
bour  tl»î  1  =  20  (le  diainètre,  animé  d'un  mouvement  île  250  à  2/U  tours 
par  minute  et  recouvert  d*une  garniture  de  carde.  Cette  garniture  est 
interrompue  en  huit  endroits, également  distants  les  uns  des  autres,  pour 
recevoir  des  brosses  métalliques  flexibles  dont  les  extrémités  des  fils 
dépassent  légèrement  la  circonférence  des  plaques  de  cardes.  En  arrière, 
cl  autour  de  ce  tambour  sont  disposas  ([ualrc  pairos  do  cylindre  rnn- 
nelés,  avpc  son  fournisseur  destiné  à  amener  ki  nappe  provenant  d'un 
simple  passa^n'  du  balteur-éialcur.  Au-dessous  de  chaque  paire  de  cylin- 
dres cannelés  est  adaptée  une  barrette  à  section  angulaire  d<uis  le  genre  de 
celles  des  grillages  de  batteur.  En  avant  du  grand  tambour  sont  placés 
trois  tambours  déchargeurs,  quienièvoit  le  coton  dont  il  s*€St  chargé. 

Des  peignes  à  mouvement  alternatif  détachent  de  ces  tambours  les 
nappes,  qui  sont  amenées  de  nouveau  en  un  rouleau  sur  un  réunisseur 
à  bascule. 

Il  résulte  de  l'ensemble  do  cps  disi)(>sîtions  que  le  principe  de  net- 
toyage de  ré[i!imteur  est,  comme  celui  des  batteurs,  de  séj^rer  et  d'éloi- 
gner les  boulons  et  les  impuretés  au  moyeu  de  1  action  de  la  force  cen- 
trifuge ;  mais  au  lieu  d'opéi  ur  par  des  lames  esn  métal,  ce  sont  les  bnoeaes 
qui,  malgré  leur  souplesse,  acquièrent,  par  leur  vitesse,  une  asset  grande 
énergie  pour  opérer  le  nettoyage  sans  fatiguer  le  coton. 

Pour  ouvrir  les  flocons  et  séparer  d'entre  eux  les  diviM  s  filaments,  les 
rendre  parallMes  et  aptes  être  laminés,  le  principe  de  la  carde  est  con- 
servé; principe  qui  consiste  à  ne  détacher  que  peu  à  peu  et  pour  ainsi 
dire  par  filaments  isolés,  sans  les  briser,  les  nappes  qui  sont  délivrées 
au  fur  et  à  mesure  par  les  cylindres  alimentaires,  et  de  transporter  les 
filaments  sur  des  tambours  peif.meurs,  ok  ib  sont  déchargés  et  disposé* 
en  sens  parallèle  sous  la  forme  de  nappe. 

M.  H.  Ziegler,  dans  son  rapport  sur  cette  machine  à  k  Sodété  de 
Mulhouse,  fait  observer  que,  outre  l'application  heureuse  de  brosses 
métalliques,  I'{^pnrateur  de  M.  Risîer  «e  distingue  encore  par  deux  inno- 
vations Irt's-imporlantes;  ce  sont,  en  premier  lieu,  les  alimentations  mul- 
tipliées. On  conçoit  que  Veïïot  produit  par  le  grand  tambour  doit  être  le 
raérac  en  chaque  point  de  lu  ciiconféreucc,  et  que  le  résultat  obtenu  à 
la  fols  avec  quatre  ou  cinq  alimentations  ne  doit  pas  diflfiSrer  beaucoup 
de  celui  obtenu  pour  une  seule  nappe. 

La  seconde  innovation  consiste  dans  l'application  de  trois  tambours 
déchargeurs.  Par  ce  moyen,  le  grand  tambour  de  carde  est  mieux 
dé?np',  l(>  pcignagc  pin*;  parfait  ef  la  nappe  plus  rép^uîière.  Chaque  tam- 
bour déeliargeiir  pni.lni!  une  nappe  <!<•  qualité  diflércnte,  k  peu  prts 
comme  cela  a  lii;u  aux  cardes  à  éluupe.  Les  deux  nappes  supérieures 
diffèrent  peu,  sont  propres  et  régulières,  mais  celle  fournie  par  le  tam- 
bour inférieur  se  compose  principalement  du  duvet  et  ranfiarme  toutes 
les  impuretés  qui  n*om  pu  être  expulsées.  Dans  le  cas  od  Ton  tient  à 
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prodiura  des  614»  de  qualité  supérieura,  cette  nappe  peut  être  enroulée 
séparément  et  servir  pour  des  filés  plus  ordinaires. 

Dès  le  commencement  de  la  mise  en  train  de  ses  nouvelles  mnclilnes, 
M.  Risicr  a  eu  l'idée  d'en  faire  une  heureuse  application  pour  la  fabrica- 
tion des  ou.ilps ,  pour  laqutîlie  cntte  machine  semble  ôtre  créée  tout 
expr^s.  Ces  niiatcs  se  préparaient  j  ar  des  cardes  ordinaires,  munies  sur 
le  deviint  d'un  t^rand  tambour  sur  Icfiuel  la  nappe  s'niroidîiit  au  fur  et 
à  mesure  qu'elle  était  détachée  \n\v  le  [ioif^ne.  L'épiisscur  de  eoton  en- 
rOttlé  sur  le  tambour  étant  devenue  sutlisante,  on  l'enlevait  de  dessus  sa 
circonférence  ;  il  en  résultait  une  nappe,  dont  la  longueur  était  détermi- 
née et  limitée  par  le  développement  de  cette  circonférence. 

En  làisant  usage  de  Tépurateur,  on  parvient  à  fabrittuer  des  pièces  de 
ouate  d'une  longueur  quelconque  ;  car  la  nappe,  en  sortant,  a  déjà  une 
épaisseur  et  une  consistance  telle  qu'elle  peut  s'enrouler  et  se  dérouler 
isolément;  l'on  forme  ainsi  sur  !e.  devant  de  h  machine  des  rouleaux 
qui  sont  plus  tard  triplés  et  quatiriqdi  s,  pour  arriver  h  répais>eur  totale 
de  la  ouate.  Par  là,  on  a  le  giaiid  avantaf-c  de  prendre,  i>our  les  deux 
côtés  extérieurs  de  la  ouate,  du  colon  d'une  qualité  supérieure,  taudis 
que  l'intérieur  est  formé  pur  une  (jualilé  jihis  ordinaire. 

Les  porfectionnements  successifs  apportés  par  M.  Risier  à  son  épura- 
teur,  Tont  amené  à  améliorer  aussi  la  construction  des  cardes  afin  de  leur 
bire  obtenir  un  travail  plus  parfait  et  un  rendement  plus  considérable. 

C'est  ainsi  qu'en  1853,  il  se  fiusait  Iweveter  pour  une  di^sition  de 
carde  munie  de  d6ux  couloirs  paralU  fr!;  eonmmniqaant  chacun  séparé- 
ment avec  une  machine  à  réunir,  afin  de  séparer  Us  deux  rubans  pror 
duits  par  la  carde  et  qui  sont  de  qualité  essentiellement  différenle.  l'un 
de  ces  rubans  devant  servir  à  fiiirc  des  filés  supéi  ienrs  à  ceux  provenant 
de  l'autre  ruban,  el  qui  sont  analogues  aux  iilés  des  cardes  ordinaires. 

Ainsi  le  perfectionnement  constsUiil  dans  l'idée  d  elloctuer  avec  la 
même  carde  deux  opérations  simultanées  et  pourtant  entièrement  dis- 
tinctes, dont  Tune  correspond  à  celle  qui  se  produit  ordinairement, 
tandis  que  l'autre  produit  un  travail  nouveau  que  Ton  peut  comparer  à 
celui  du  peignage.  Le  but  cherché  par  M.  Bisler  était  d*employer  dos 
cotons  de  qualités  inférieures  et  bon  mardié,  et  d'obtenir,  ainsi  qu'avec 
l'épurultfur,  une  économie  notable  de  déchets  et  de  main-d'œuvre, 
comme  aussi,  en  stipprimant  les  maehines  intermédiaires,  d'occuper 
moins  d'emplacement  et  d'al)Sorl)er  une  force  niotricf  moinrlre. 

En  1856,  M.  Risier  prenait  un  nouveau  brevet  pour  des  pt^in  [i  ime- 
ments  aux  épurateurs  et  aux  cardes  ordinaires,  qui  eonsistaient  à  (liL-poser 
au-dessous  du  gros  tambour  une  grille  cintrée  embrassant  une  [wrtie  de 
sa  drconfi^nce,  de  façon  à  former  une  sorte  de  courner  à  la  partie 
mférieun.  Cette  grille  était  formée  de  barreaux  en  fer  minces»  et  polis, 
assez  rapprochés,  dans  le  genre  de  ceux  que  l'on  applique  aux  batteurs 
que  l*on  construit  actuellement;  mais  au  lieu  d'être  droits  comme  dans 
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ces  derniers,  ils  •  înient  cintrés.  A  la  suite  de  cette  j-Tille  et  autour  du  gros 
tambour,  étaient  appliqués  des  rhapeaux  aulomates,  débourrant 
seuls  mécaniquement  à  l'aide  d'une  petite  mécanique  Jacfiuart,  semblable 
à  celle  employée  au  tissage  des  articles  façonnes;  eu  outre,  une  plaque 
cintrée  garnie  d'un  débourrage,  et  mobile  aatour  du  gros  tambour  dont 
elle  embrassait  une  portion  de  sa  circonférence,  servait  au  débourrage. 

Déjà,  avant  M.  Risler,  on  avait  essayé  de  faire  Tappltcation  d'une  grille 
aux  cardes  ordinaires,  mais  sans  succès,  parce  que,  de  la  manière  dont 
on  les  disposait,  le  grand  tambour  présenlail,  aprfs  l'alimentation,  le* 
coton  auK  chapeaux  et  aux  cyliinires  ])cigneurs  on  dérbari?eurs,  pnîs 
le  duvet  tombait  sur  la  grille;  il  résultait  de  celte  disposition  que  le 
duvet  restait  sur  les  baguettes,  et  qu'étant  enlevé  pai*  le  tambour,  il  se 
trouvait  mélangé  avec  le  bon  coton  cardé. 

Dans  la  disposition  de  M.  Risler,  il  se  produit  un  tout  autre  travail, 
le  grand  tambour  passe  et  nettoyé  le  coton  sur  la  grille  avant  de  le  pré- 
senter aux  chapeaux  et  aux  cylindres  petgneurs;  cette  grille  a  donc  un 
but  et  un  effet  utile  tont  diflV'ienfs. 

Enfin,  m  1859,  M.  i;isl.  i"  [ircnait  un  nouveau  brevet,  complété  en 
18(10  \K\v  un  certificat  (l'a<!(lition,  dans  lequH  il  faii^ait  remarquer  qu'en 
donnant  une  vitesse  uti  peu  plus  considéitible  au  gi*os  tambour,  on  obte- 
nait un  nettoyage  plus  parfiiit  ;  d*un  côté,  par  l'effet  de  la  force  centrifuge, 
et,  de  l'autre,  en  empêchant,  en  grande  partie,  l'entrée  du  coton  à  bou- 
ton entre  les  plaques  dudit  tambour,  de  façon  que  les  épingles  de 
celles-ci  ne  se  trouvent  pas  engorgées.  Ce  qui  vient  à  l'appui  de  cette 
assertion,  c'est  que  pour  obtenir  nn  bon  travail  avec  It-s  cardes  ordi- 
naires, on  est  obligé  de  débourrer  les  plaques  trois  ou  (|uaU  e  fors  par 
jour,  tandis  qu'en  donnant  une  grande  vitesse  il  sufbt  d'une  ou  deux 
foisj  mais  il  se  présente  un  inconvénient,  c'est  qu'il  reste  dans  les  clia- 
peaux  une  plus  grande  quantité  de  bon  coton  roété  au  mauvais  et  que  te 
débourrage  fait  perdre.  C'est  pour  éviter  cette  plus  forte  perte  que  l'on 
ralttitit  la  vitesse  des  cardes  jusqu'à  ne  leur  faire  produire  que  de  20 
à  25  kilog.  en  1 2  heures. 

Avec  les  cardes  à  hérissons  on  produit  r^/néralrnieiit  flavantaLre;  niais 
on  ne  les  emploie  (pie  pour  les  cros  numéros,  le  trav  ail  des  lii'rissons, 
quoi(pie  ouvrant  et  cardant  bien  le  colon,  no  le  débarrassent  pas  assez 
des  impuretés  qu'il  contient. 

M.  Risler  évite  cet  inconvénient  des  cardes  à  hérissons,  de  façon  à  leur 
faire  produire  le  même  travail  que  les  cardes  en  gros  et  en  fin  à  la  fois, 
en  ajoutant  à  ces  cardes  des  chapeaux  ou  cylindrei-thapeaux  contre  les 
hérissons,  c'est-à-dire  contre  les  cylindres  qui  débourrent  les  cylindres  tra- 
vailleurs, au  lieu  qn'anv  cardes  onHnnivos  of  ;tux  épnratenrs,  ces  cba- 
ppnnx  on  cylin'Iix'--i  iiapeaii\  so!it  a|)[)l!<pit''s  eiuilre  le  friand  land)our. 
Les  av.iiilafAes  de  celle  Uisposilion  sont  :  1"  de  ri'tirer  tlu  coton,  et  entre 
autres  des  colons  de  l'Inde,  beaucoup  plus  de  boutons  que  les  aulres 
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catdes,  et  cela  avec  écononiiL-  ;  2«  d'opérer  un  véritable  triage  dans  les 
filaments  de  colon;  ces  cylindres-chapeaux  n'enlèvent  en  eiFet  absolu- 
ment que  le  miiuvais  co{on  trop  court  pour  être  filé,  tandis  qn'imx  ntilres 
cardes,  ces  cylindits,  ])!àcés  direclemcnt  contre  le  grand  lamltour,  pren- 
nent avec  le  déchel  énorniéiut  ni  de  coton  ayant  des  Tdanhints  aussi  longs 
que  le  colon  l'est  lui-niéme.  I/on  peut  donc  considérer  ce  travail  oomme 
un  peignage,  enlevant  du  coton  tout  ce  qu'il  y  a  de  lro[>  couil,  de  per- 
nicieux, en  iadlitant  ta  filalure  des  cotons  de  Tlndc  et  du  Levant. 
Les  briseurs  à  dents  de  seie  s'appliquent  parfaitement  &  cette  carde. 
Un  deuxième  perfectionnement  aussi  bien  applicable  aux  cardes  à 
hérissons  qu'à  celles  à  chapeaux,  consiste  dans  l'emploi  d'une  règle 
métallique,  que  l'aiilcur  nomme  rhjle  (fépura(cnr.  Sous  celle  pièce 
additionnelle  a,  indiquée  en  détail  par  la  fig.  5  de  la  pl.  25,  et  placée 
à  environ  1  mill.  et  demi  ou  ^  mill.  du  gros  tambour  A,  est  dispo- 
sée l'aiii'e  a',  distante  de  celui-ci  de  5    0  mil!.  Les  deux  pièces  ainsi 
placées  à  d(!S  distances  respectives  voidncs,  cl  d'ailleurs  variables  du 
grand  tambour,  puis  dispubéos  suivant  l  inclinaisuii  nécessaire,  en  raison 
du  tliamètre  et  de  la  vitesse  de  ce  tambour,  délivrent  la  matière  soumise 
au  cardage  de  toutes  les  matières  étrangères  ;  le  tambour  écarte  ainsi 
les  boutons,  pailles,  graines,  etc.,  avant  l'arrivée  aux  cylindres  travail- 
leurs  et  débourreuis,  ou  aux  chapeaux  à  hérissons. 

Par  l'ouverture  d'oii  s'échappent  les  impuretés,  on  a  la  facilité  d'in- 
specter et  de  suivre  le  travail  du  grand  tambour,  et  l'action  de  l'auge  af 
oppose  un  obstacle  aux  barbes  qui  ne  viennent  plus  encombrer  les 
cylindres  cannelés;  il  résulte  de  là  une  suppression  de  soins  et  de  sur- 
veillanrc  quf  l'ouvrier  était  constamment  tenu  d'apportor  à  (  ns  derniers. 
La  lî'^'le  mélallique  a  encore  pour  but  de  renii)lan  r  les  deux  [iremiers 
gros  chapeaux  en  elFectuant  leur  travail  d'une  nuuiièie  j)ius  jiariaite  pour 
expulser  les  boutons.  Ceux-ci  ne  peuvent  plus  alors  aller  se  loger  sous 
les  chapeaux,  pour  ne  sortir  ensuite  qu'assez  difficilement  du  cardage. 

Nous  allons  maintenant  décrire  en  détail  la  machine  complète  dite 
èpwaUur,  qui  a  été  le  point  de  départ  des  différentes  combinaisons  dont 
nous  venons  de  donner  une  idée,  combinaisons  ayant  principalement 
|)Our  but  de  rendre  le  principe  de  l'épuraleur  applicable  aux  c^u'des  or- 
dinaires, afin  d'éviter  le  seul  reproche  sérieux  que  l'on  ait  pu  faire  à 
cette  mncliine  :  son  prix  trop  élevé,  résultat  obligé  de  la  complication 
créée  par  la  multiplicité  des  organes. 

DESCRIPTION  DE  L'ÉPURATEUR  RISLËU, 

ABPftéSBIfT»  PAft  LBS  KG.  1  A  4  DE  LA  PL. 

La  fig.  1  est  un  plan  général  de  l'appareil  complet  et  fonctionnant. 
La  fig.  2  en  est  une  sectioa  verticale,  dans  le  sens  de  la  longueur* 
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La  ftg.  3  représente  cette  laéme  maehioe  en  élévation,  vue  «atérieure- 
meot  du  côté  latéral  de  droite,  et  sans  son  réunisseur. 
La  fig.  h  est  une  vue  semblable,  mais  du  cOté  gauche,  qui  reçoit  les 

poulies  de  commande. 

Disposition  des  tambours  et  des  cylindres  ai.imentatrrs.  —  Le  gros 
failli  tour  principal  A  n'est  autre  qu'un  tambour  de  ciudes  formé,  comme 
ceux-ci,  de  douves  en  bois  fixées  sur  deux  cercles  en  fonte,  qui  sont 
reliées  respectivement  par  des  bras  k  leur  moyeu,  calé  vers  lee  ex- 
trémités d*un  même  arbre  en  fer  A^  Celui-d  est  monté  dans  deux  pa- 
liers ft,  qui  font  partie  du  bâti  en  fonte  B,  composé  de  deux  grandes 
flasques  reliées  par  les  axes  principaux  et  par  des  entretoises  l/. 

Le  gros  tambour  f*st  recouvert  do  plaques  de  carde  en  frros  fils  dn  fer, 
inclinés  assez  sensil)I('ment  dans  la  direction  de  iu  rotation  qui  lui  est 
inijjrimée,  et  qui  est  indiquée  par  la  flèche  (tig.  2).  Entre  chaque  plaque, 
et  dans  des  vides  pratiqués  au  nombre  de  huit  dans  l'épaisseur  desdouves, 
est  fixée  une  brosse  métallique  c,  semblable,  pour  la  grosseur  et  la  force, 
aux  aiguilles  des  garnitures  des  volants  débourreuis  employés  dans 
quelques  (  ardes  à  hérisson.  Ces  brosses ,  piquées  sur  des  bandes  -en 
cuir,  sont  clouées  sur  des  règles  en  bois  qu'on  peut  faire  montrr  ou  des- 
cendre au  moyen  ries  vis  de  rappel  &t  fixées  aux  croisiUons  du  grand 
tambour  par  des  supports  en  fer. 

Deux  gros  cylindres  peigneurs  C  et  C\  à  dentures  métalliques  dispo- 
sées tangentiellement  au  gros  tambour,  sont  montés  dans  des  paliers  d 
et  d^,  sur  des  bras  horizontaux  A*  venus  de  fonte  à  cet  effet  avec  le^bikti. 
Un  petit  cylindre  peigneur  supplémentaire  (?  est  monté  au-dessous  de 
celui  C,  afin  d'enlever  tous  les  filaments  de  coton  que  la  force  centri< 
fuge  du  gros  tambour  amène  à  la  surface  dos  garnitures.  Ces  trois  pei- 
gneurs sont  séparés  par  de  petites  traverses  de  forme  Iriantrulaire  à 
coins  arrondis,  qui  régnent  sur  toute  la  largeur  de  la  machine. 

Quatre  doubles  paires  de  cylindres  cannelés  e^  placées  à  des  distances 
égales  les  unes  des  autres,  derrière  le  tambour,  engagent  le  coton  entre 
ses  dents  (1).  Ce  coton  est  fourni  par  les  cylindres  alimentaires  D,  I/,  D' 
et  D*,  qui  le  reçoivent  des  rouleaux  E,  E',  E*  et  E',  provenant  de  la  ma- 
chine à  étaler.  Il  est  guidé  dans  vc  trajet  par  des  couloirs  en  tdle  e*. 

Au-dessous  des  cylindres  alimentaires  sont  placées  des  auges  en 
tôle  F,  pour  recevoir  les  ordures  qui  s'échappent  par  des  ouvertures 
menacées  (Km  i  i(  rc  les  cannelés,  entre  ceux-ci  et  des  placjucs  en  fonle  /", 
ù  seclion  biseautée,  (jui  tonne  une  portion  de  l'enveloppe  du  tambour. 

Ces  plaques  sont  pourvues  chacune,  du  côté  opposé  à  leur  biseau, 
d'une  sorte  de  bec  cintré  qui  est  dirigé  entre  les  deux  cannelés  supé- 
rieurs de  chaque  entrée,  de  façon  à  faciliter  Tnitroduction  du  coton. 

(l)  Dans  les  derniers  i-puraleurs  consU-uiU,  on  a  fiupprimé  i  alimeiitaire  supérieur 
D,  E,  parce  qu'il  M  trouvait  trop  élev4  pour  permettre  à  l'oarrier  de  plsoer  ai«éiiieat 
lee  roulcftux  de  coton* , 
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Les  cannelés  sont  montés  dans  des  boîtes  avec  vis  de  pression,  et  leur 
position  peut  être  réglée  très-exactement  par  des  vis  de  rappel  et  des 
boulons  de  serrage  tj,  sur  les  bras  en  fonte  disposés  autour  du  bâti  pour 
les  recevoir  ainsi  quo  I(>s  axes  dos  cylindres  alimentaires.  Les  pîiiques  f 
et  leurs  bras  cintrés  /'  sont  ;\ss(  inblés  à  charnières  ()Our  faciliter  le  net- 
toyage, le  réglage,  et,  au  besoin,  le  (k'-niontage  des  cannelés. 

À  la  partie  inférieure  du  gros  tambour  est  disposée  une  toile  sans 
On  F',  composée  de  lattes  en  bois  montées  sur  des  lanières  entraînées 
par  deux  poulies,  et  destinées  &  amener  le  coton  lancé  par  le  grand  tam- 
bour et  la  nappe  détachée  du  petgneur  supplémentaire  (?,  vers  les  can- 
nelés g'.  Ceux-ci  engagent  tous  ces  filaments,  qui  n'ont  pas  été  sufiisam- 
ment  épurés  par  le  gros  tambour,  entre  les  dents  du  petit  tambour  G, 
garni  de  plaques  el  de  brosses  comme  le  prcinit'i",  et  marchant  à 
une  grande  vitesse  pour  nettoyer  le  coton  (jui  lui  est  ;itncné,  et  qui  se 
trouve  travaillé  par  le  quatrième  cylindre  [»eigiieur  C\  Au-dessous  de  ce 
petit  tambour  sont  montés  les  deux  cylindres  à  hérisson  G'  et  GS  qui 
détachent  les  ordures  des  dents  et  les  rejettent  sur  le  sol,  dans  la  caisse  H 
placée  au-dessous,  à  l'intérietv  du  bftti. 

Le  coton ,  détaché  des  quatre  peigneurs  C,  C,  C*  et  C  par  les  pei- 
gnes h,  h',  /î*  et  h^,  dont  on  peut  ré^kr  exactement  la  position  par  des 
vis  de  rappel  d-,  est  dirigé  sous  forme  de  niip[)es  par  les  cuuloifs  i,  i' 
et  »*,  qui  les  réduisent  i  la  larf^eur  nécessaire  pour  les  faire  passer  entre 
les  rouleaux  d'appel  I,  1',  P.  Ces  guides  sont  montés  à  pivots  et  portent 
les  nettoyeurs  j,  j^  j*,  maintenus  en  contact  avec  lesdits  rouleaux  d'ap- 
pel qui  conduisent  les  nappes  aux  réunisseurs-enrouleurs  à  bascule 
montés  à  la  suite  de  la  machine* 

Cet  appareil  réunisseur  est  composé  de  deux  rouleaux  en  fonte  H',  i\ 
cannelures  ]»  n  profondes,  sur  lesquels  la  Imbinc  en  bois  de  l'ensouplc 
vient  s'appuyer.  Quand  cette  bobine  est  entourée  des  nappes  à  l'épaisr 
seur  voulue,  l'ouvrier  appuie  sur  la  pédale  qui  termine  le  levier  IP, 
soulève  le  porte-bobine,  lui  fait  filtre  un  demi-tour  et  cesse  d'appu}cr. 
Par  cette  manœuvre,  non-seulement  it  dégage  la  bobine  faite,  qu'il  peut 
alors  enlever  aisément,  mais  encore  il  remet  en  place  la  seconde  bobine  H* 
sans  qu'il  y  ait  interruption  dans  le  travail.  Nous  avons  (NiUié  avec  détail 
dans  le  vol.  xni,  pl.  15,  de  ce  Recueil,  un  réunisseur  de  ce  genre  construit 
par  M.  Dangiiy,  do  Poucn. 

Le  gi»s  tiiiiibour  e!  les  cylindres  peigneurs  sont  recouverts  de  placiues 
en  tôle  cintrée  J  et  J  cpouaiuit  leur  forme  et  montés  à  charnière,  de 
façon  à  empêcher  la  sortie  du  duvet  et  de  la  poussière,  et  pourtant 
permettre  aisément  la  visite  et  le  nettoyage  de  tous  les  organes  intérieurs 
ainsi  cachés  par  les  couvertes. 

Tbaksmission  de  mouvement.  —  Dans  une  machine  de  cette  importance 
et  dans  laquelle  il  y  a  un  aussi  grand  nombre  de  pi^ces  qui  concourent 
au  travail  linal,  ia  commande  est  uaturelienient  assez  compliquée; 


J 
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mais,  d'un  aufrc  côti',  comme  ce  ne  sont  à  peu  près  que  des  moiive- 
monls  rotation  continu,  I»"^  li-ansniissions  sont  faciles  et  se  résument 
dans  renijiloi  d'un  certain  n(nnl>re  d'engrenages  et  do  poulies  auxquels 
on  donne  les  diamètres  convenables  pour  qu'il  y  ail  concordance  dans  les 
rapports  de  vitesse  nécessaire  su  bon  fonctioDoement  lie  chaque  organe. 

La  commande  générale  de  l'arbre  de  couche  de  Tusine  est  transmise 
à  l'arbre  A',  du  gros  lambour,  par  la  poulie  P,  calée  à  Tuoe  des  extré- 
mités de  cet  arbre,  et  à  cdté  de  laquelle  est  ajustée  folle  la  poulie  F  qui 
sert  à  interrompre  le  mouvement  à  volonté. 

A  côté  de  la  poulie  motrice  P  est  clavetée  la  poulie  plus  pmnde  P',  de 
O^OfiO  do  diamètre,  qui,  par  une  courroie  k,  crimmnndc  la  poulie  P',  de 
0""  ->  u  de  diamètre,  lixée  sur  le  prolongement  du  [>etil  Lambour  G. 

En  admettant  la  vitesse  moyenne  de  260  tours  par  minute,  transmise 
au  tambour  A,  celle  du  tambour  G  sera  alors  de 

0™050  X  260 

 Bs  626  tours: 

0,270  ' 

mais  comme  le  petit  tambour  n'a  que  0'"300  de  diamètre,  tandis  que  le 
ffrand  a  l'"200,  sa  vitesse  ù  la  circonférence  est  encore  sensiblement 
nioinilie;  elle  est,  en  effet,  de 

ù^m  X  3,1416  X  526  =  589  mètres  par  minute; 

tandis  que  celle  du  gros  tambour  est  de 

1,200  X  3,1M6  X  260  a  980  mètres  dans  le  même  temps. 

Le  bout  i)pj>osé  à  la  poulie  uiouiee  P,  de  l'arbre  A',  reçoit  la  petite  pou- 
lie p,  de  O^UO  de  diamètre,  qui  communique  le  mouvement  à  l'arbre 
intermédiaire  fc,  lequel  le  transmet  à  son  tour  aux  cylindres  peigneurs, 
aux  rouleaux  d'appel  et  à  l'appareil  réunisseur  des  nappes.  A  cet  effet, 
cet  arbre  est  muni  des  deux  poulies  et  p'^  de  O*"  /lOO  de  diamètre,  dont 
Tune  est  montée  folle  pour  permettre  d'arrêter  au  besoin  les  autres  or^ 
ganos  travailleurs  sans  arrêter  le  firos  tambour. 

Par  ie  rapport  qui  existe  entre  les  diansèfros  de  ces  poulies  p  et  p\  la 
vitesse  de  l'arbre  k  se  trouve  sensiblement  r;dentie.  Ainsi,  tandis  que  le 
gros  tambour  fait  260  tours,  cet  arbre  ne  fait  plus  que 

260  X  0™U0     ^-  . 

— —  =  01  tours  par  mmute. 

Il  esl  muni  d'un  petit  pignon  de  30  dents,  qui,  par  un  intermédiaire 
de  60  dents  (voyez  les  cercles  ponctués  de  la  fig.  2),  commande  une 
roue  k\  de  160  dents,  fixée  sur  l'axe,  prolongé  en  didiorsdu  bAti,  durou- 
Icau  d'appel  inférieur  1*,  dont  la  vitesse  de  rotation  est  alors  de 

30  X  91»  . 


i^yi  u-cd  by  Google 
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et  comme  son  diamètre  est  de  70  roiUim.,  la  sortie  de  la  nappe  est  de 


Cette  nappe  a'enroule  sur  l'ensouple  H*  aoos  l'impulsion  des  deux 
tambours  H',  quî'reiioiTent  leur  commande  d'un  petit  pignon  fixé  sur 
l'axe  du  rouleau  d'appel,  et  engrenant,  par  l'intermédiaire  !fi  (fig.  1), 
avec  la  roue  K,  calée  sur  l'axe  du  premier  tambour.  Celui-ci  donne  le 
mouvement  au  second  au  moyen  d'une  roue  semblable  K',  et  d'un  in* 
termédiair*'  P  (fî^r.  •'V 

L'axe  proloni<t!  du  rouleau  d'appel  es!  encore  garni  d'un  petit  pignon  /, 
de  24  dents,  qui,  par  l'inlermédiairo  de  la  roue  L,  engrène  avec  une 
roue  L',  de  107  dents,  monté  sur  l'axe  du  cylindre  pcigneur  C,  lequel 
n'est  alors  animé  que  d'une  vitesse  de  : 


Les  deux  paires  do  rouleaux  d'appel  1  et  1'  conservent  la  même  vitesse 
de  47  tours  par  minute  communirim;  aux  rouleaux  I,  puisque  leurs  pi- 
^mm^-  V  et/'  (fig.  h)  ont  le  uièiue  nombre  de  dents  que  celui  /,  et  qu'ils 
soni  tous  deux  commandés  par  la  roue  L',  au  moyen  des  roues  intermé- 
diaires L*.  L'  et  L*. 

Les  deux  cylindres  peigaeurs  et  C»  sont,  comme  oelui  C,  animés 
d'une  vitmse  de  3*81  par  1',  leur  commande  s'effiocluant  par  les  pi- 
gnons 2*  et  les  intermédiaires  L*  et  M*,  engrenant  avec  les  roues  M|  M', 
qui  ont  également  ^  07  dents,  et  sont  fixées  sur  leur  axe  respectif. 

Le  cylindre  peigncur  C  transmet  le  mouvement  à  celui  C*,  au  moyen 
du  pigrnon  0,  de  50  dents  (fi?.  1  et  3  ),  de  trois  intermédiaires  g,  q'  et  g* 
et  de  la  roue  Q^,  de  75  dents,  calée  i>ur  son  axe.  L'une  des  intermédiaires, 
la  roue  q'^  est  fixée  sur  l'axe  du  rouleau  cannelé  inférieur  ^,  qui  amène 
le  coton  an  petit  tambour  G. 

Les  quatre  doubles  paires  de  cylindres  cannelés  alimentaires  «f  reçoi- 
vent leur  mouvement  par  une  série  de  roues  dentées,  dont  les  relations 
se  voient  très-bien  sur  la  fig.  3. 

La  commande  du  peigneur  C  est  établie  an  moyen  du  pignon  m,  de 
28  dents,  lis.é  sur  son  axe  prolongé  en  deiiors  du  bâti.  A  cet  ett'et,  ce 
pignon  engrène  avec  une  roue  m',  de  100  dents,  dont  l'axe  est  muni  du 
pignon  n,  de  35  dents,  qui,  au  moyen  des  deux  intermédiaires  N  et  N', 
de  100  dents,  engrène  avec  la  roue  n%  de  56  dents,  fixé  sur  le  cylindre 
cannelé  inférieur  du  premier  alimentaire.  Celui-ci  se  trouve  ainsi  animé 
d'une  vitesse  de 


0-070  X  3,1416  X  17*  «  S»7&0  par  minute. 


%h  X  17* 
107 


=  3,81  tours  par  minute. 


V 


56 


=  66,67  tours  par  minute. 


Cette  même  vitesse  est  conservée  aux  trois  antres  paires  de  cylindres 
XIV.  âl 
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cannelés,  puisqu'ils  se  commandent  l'un  par  l'autre  au  moyen  des  inter- 
médiaires 0,  o'  et  0*,  et  des  roues  n\  m*  et  n',  ayant  (également  56  dents. 

Les  (juatre  rouleaux  alimeiiLaires  D,  D',  D*  et  D',  qui  développf^nt  les 
nappes  enroulées  sur  lesensouples  K,  E'  E',  K',  reçoivent  leur  mouve- 
ment des  cannelés  au  moyen  d'un  petit  pignon  r,  de  0"  031  de  diamètre, 
fixé  au  bout  opposé  à  leur  commande  (tig.  k),  et  ei^renaDt,  par  un  inter- 
médiaire r'  avec  une  loue  R,  de  0"*170  de  diamètre,  dont  Taxe  de  cha- 
cun de  ces  rouleaux  est  muni.  La  vitesse  de  ceux-ci  est  réduit  à  : 

0«'Û31  X  60.67  .  .  . 
 ôïTÏTÔ  *^»*^  minute, 

afin  que  leur  développement  soit  à  peu  près  égal  à  celui  des  caonelés* 
Ainsi,  pour  ceux-ci,  qui  ont  O^OSl  de  diamètre,  il  est  de  : 

0">Odl  X  S,l/il6  X  66,67  =  6*49  par  minute; 

et  pour  les  rouleaux  alimrataires  qui  ont  0*160,  ît  est  de  : 

0-160  X  3,U16  X  12,15  «6-10; 

soit  un  étirage  de  6"  49  —  6*"  10  «  30  millimètres  entre  l'alimentaire  et 

les  cannelés. 

Les  peignes  /i,  V  h*,  qui  détachent  le  colon  des  peigneurs,  sont  ani- 
mées d'un  mouvement  alternatif  d'oscillation  d'une  faible  amplitude  sur 
leurs  axes  respeçtife  »,  s',  s*  et  s*.  Ce  mouvement  leur  est  transmis  de 
Varbre  du  gros  tambour  par  un  excentrique  S,  auquel  sont  reliés  deux 
tiiunts  en  fer  S'  et  S*.  Le  premier  actionne,  par  les  leviers  I,  t*  et  la 
bielle  T,  les  deux  peignes  supérieurs  h'  et  /»;  le  second  S*,  par  les  1^ 
viers    et  la  longue  bielle  T',  les  peignes  h,^  et  h*. 

Nous  nvons  encore  la  transmission  de  la  toile  sans  fin  F'  et  celle  des  deux 
débourreurs  G'  et  du  petit  tambour  G.  La  preniitre  est  obtenue  par 
une  chaîne  commandée  par  un  petit  pignon,  fixé  sur  l'axe  proloniré  en 
dehors  du  bâti  du  cannelé  inférieur  r/  (voyez  le  tracé  en  lignes  ponc- 
tuées de  la  lig.  k  ).  La  seconde,  d'une  manière  analogue,  par  trois  p^îlites 
roues  u  et  u*  qui  engrènent  avec  une  chaîne  de  Galle,  recevant  le  mou- 
vement du  peigncur  G*  et  le  transmettant  au  débourreur  G';  celui  G*  est 
commandé  directement  par  l'axe  du  tambour  G,  an  moyen  d*une  cour- 
roie croisée  entourant  les  petites  poulies  v  et  v'. 

TfiAYÂlL  ET  BENDEUSNX  DE  L'ÉPURilTSUR. 

Cette  machine  peut  ))rûduireavoc  du  coton  très-ordinaire  d'Amérique, 
en  douze  heures  de  travail,  00  à  100  kilogrammes  de  coton  en  nappe, 
parfaitement  ouvert  et  épuré»  Elles  ont  donné  pour  résultat  d'inventaire 
une  économie  de  déchet  de  3 1/2  à  p.  100  pour  une  filature  de  10,000 
broches,  ce  qui  peut  être  évalué  h  une  somme  de  12  à  13,000  llr.  par  an- 
née, prix  moyen  du  coton  estimé  avant  la  crise  américaine. 
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En  ajoutant  à  cette  économie  en  déchets  et  main-d'œuvre  celle  des 
frais  généraux,  on  tronvo.  pnr  l'emploi  de  ces  machines,  une  économie 
de  7  à  8  centimes  sur  le  prix  de  revient  de  1  kilogramme  de  filé  n°  30  h  40. 

La  création  de  celte  machine  a  permis  à  plusieurs  filaleurs  d'employer, 
depuis  longtemps  déjà,  avec  avantage,  des  cotons  inférieurs  et  des  cotons 
de  rinde,  qu'on  achetait  bon  marché  et  qui  ont  donné  des  filés  de 
bonne  qinlité.  Aussi,  depuis  le  manque  de  coton  américain,  ces  ma« 
chines  sont  de  nouveau  en  faveur,  et  les  services  qu'elles  rendent  sont 
liès-appréciés. 


PROGRES  DË  LA  flLATURË 

DANS  L£  HAUT-RHIN 

M.  Ch.  Thierry-Miop,  secrétaire  de  la  Société  industrielle  de  Mulhouse, 
a  publié,  flans  !c  liuUetin  d'octobre  1862,  un  rapport  très-intéressant  sur 
les  forces  maténeiles  et  morales  de  l'industrie  du  Haut-Rhin,  pendant  les 
dix  dernières  années  de  1851  à  1861  ;  nous  extrayons  de  ce  travail  ce 
qui  est  relatif  &  la  filature  du  coton  et  de  la  laine,  qui  forme,  comme 
on  sait,  l'une  des  industries  les  plus  importantes  d* Alsace. 

«  Les  dix  années  qui  vieuneolde  s'écouler  ont  été  signalées  par  une  prospérité 
trèe-marquéâ  pour  h  fllatare  de  cotoo.  On  a  vu  la  plupart  des  anciens  établis^ 
sements  m  libéror  de  leurs  engagnuots,  raiiouveler  leur  matériel  pour  le  nettie 

au  n'ucau  des  progrès  du  jour  et  augmenter  nolablemeiit  lo  nombre  de  leurs 
métiers.  La  produclion  s'iiccroi>sait  en  même  temps  par  I  t  rréalion  d'une  foule 
de  nouveaux  établissements,  sans  jamais,  cependant,  pouvoir  se  mettre  à  la 
hauteur  des  besoins.  Cette  sitoatlofli  si  Givoreble  aen  plusieurs  causes  principales. 

a  Nous  devons  rappeler  en  premier  lieu  que,  par  suite  de  la  disette  de  4847  et 
la  révolution  de  Fcvrit-r  1848,  les  afTdires  étaient  restées  staiionnaires,  et  que  la 
production  s'était  restreinte  dans  lf*s  limites  d'une  prudence  excessi\e.  A  la  fin 
de  cette  crise,  et  lorsque  la  conHaoce  fut  rétablie,  les  alTaires  reprirent  une 
iropttlsiond'autantplus  grande  qne  la  coosonuBatioa  avait  été  plus  fiilble  peadsnt 
les  années  précédentes» 


W<m!— JéMuaiDW.  9mê* 

«  De  4847  à  1854....                40  676 

1851  à  4856....                Ut  S,  138 

4857  à  4864....               S49  4,885 

«  Les  besoins  étaient  tels  que  la  production  ne  put  y  suffire,  et  que  les  prix 
s'élevèrent  malgré  le  rapide  dc^veloppement  du  travaU.  Nous  voyons,  à  Mulhouse 
notamment,  en  4  8o2,  en  4  et  en  4  8o4,  la  plupart  des  établissements  s'agrandir, 
quelques-uns  jusqulsu  dooUet  6t  plusieurs  maisons  noeveUss  se  créer. 
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«  Celte  prospérité  exoepUonnetle,  qui  s'étendit  à  tous  les  genres  de  ftbricatloo, 
et  notamment  aux  industries  teKliles  en  généfat,  continua  pendant  plusieurs 

années,  puis  se  ralcniit  à  mesure  que  la  production,  en  s'accroissant,  se  mettait 
au  niveau  do  la  consommation.  Pour  la  tiiature  de  coton,  elle  dura  jusqu'à  la 
crise  actuelle,  par  des  raisons  particulières  que  nous  allons  éaumcrer. 

«  Indiquons  d^id  la  vogue  exceptionnelle  que  donne  k  Yùrgandi  et  aux 
motMsa<ijies  de  mute  espèce  une  succession  d'étés  secs  et  cl»uds,  au  moment 
môme  la  mode,  ce  despote  qui ,  tour  à  tour,  favorise  ou  délaisse  le  fabricant 
de  tissus,  doublait  et  triplait  l'ampîcur  des  robes.  Car  Toblipption  de  porter 
SO  mètres  par  robe,  au  lieu  de  10,  se  traduisit  naturellement  par  celle  de  ae 
charger  moins,  c'est-à-dire  d'adopter  les  tissus  les  plus  légers. 

m  Or,  1,000  broches  de  filature  alimentent  environ  26  métiers  marchant  en 
calicot,  tandis  qu*elles  n'en  alimentent  que  10  à  U  en  organdis  irais  cm  façonnés, 
il  n'est  donc  pas  indifférent,  pour  la  filature,  que  l'on  porte  ou  non  d^  lisais 
fins;  leur  règne  équivaut,  selon  le  point  de  vue,  h  une  insuffisance  dans  le 
nombre  des  brochor^,  ou  à  un  amoindrissement  subit  de  la  producUon  courante 
du  tissage:  or,  qui  dit  rareté  dit  cherté. 

«  Si  Ton  ajoute  que  la  oonsommation  du  calicot  pour  la  ?enle  on  blanc  prit  à  la 
mémo  époque  un  énorme  développementiet  nécessita  un  accroissement  incessant 
dans  le  nombre  des  métiers  à  tisser,  on  aura  une  nouvelle  cause  d'insuffisance 
de  la  filature  h  satisfaire  le<;  besoins  do  !a  vente.  Car  la  construction  d'une  filature 
exigeant  des  capitaux  bien  plus  coosidiTablP!^  que  relie  d'un  lis^iijre,  il  en  est 
résulté  que  le  développement  de  la  première  de  ces  deux  industries  est  (oujoura 
resté  un  pied  en  arrive  de  celui  de  la  seconde.  Ftr  suite,  la  demande  des  fiMs 
étant  toujourâ  ])Ius  grande  que  leur  production»  leurs  pria  sont  n^tés  irès- 
élevès.  Ain-i  il  y  a  ou  d'un  côté  une  demande  considérable  de  filés,  et  de  l'autre 
une  continuelle  rareté  do  ce  produit;  double  cause  do  prospérité  à  la  fois  pour 
la  filâluro  elle-même,  considérée  en  général,  et  pour  chaque  établissement  en 
particulier.  Les  quelques  moments  d^arrét  ou  de  baisse  do  pris  n'ont  jamais  duré 
bien  longtemps,  et  ont  en  un  résultat  avantageux  :  celui  de  décider  plus  fecile- 
ment  les  Slateurs  à  remplacer  leurs  anciennes  machines  par  des  métiers  perfeo- 
donnés  et  d'un  rendement  supérieur.  Les  progrès  accomplis  se  classent  SOUS 
deux  chefs  difliérents,  selon  la  nature  des  cotons  employée. 

4»  FILATURE  DES  COTONS  COURTE  SOIE. 

«  Due  transformation  radicale  s*ert  opérée  depuis  une  disaine^d'années  dans  la 

filature  des  colons  courte  soie.  La  principale  est  la  substitution  dos  métiers 
nntomnlcs  helf-nciing),  aux  métiers  à  la  main.  On  peut  admettre  que  la  plu- 
l>art  des  fil.itures  de  coton  Louisiane  produisant  les  numéros  2o  ii  30  en  chaîne, 
et  3o  à  45  en  iramo  ^ces  établissements  forment  la  graude  majorité  des  filatures 
d* Alsace  et  des  Vosges),  sont  déjà  transformées  en  métiers  renvidewrt^  ou ,  au 
moins,  sonl  en  voie  de  l'être  ;  car  c'est  aHjourd'hui  une  question  vitato  pour  cette 
industrie.  Les  nutres  modifications  sont  moins  gcncrales  ;  cependant  toutes  les 
filatures  construites  dans  ces  derniers»  lemp«,  et  les  nnciennes  qui  ont  renou- 
velé leur  matériel ,  ont  adopté  en  tout  ou  en  partie  le  système  de  travail  et  la 
série  des  machines  que  nous  allons  déciire  sommairement. 
«  BâTTSuas.— Les  anciens  batteurs  sont  gfoéralrawnt  remplacéa  aiyoard'bui 
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par  deà  balleurs  (système  anglais)  à  rouleaux  compntmi.  Ceux-ci,  luul  en 
oavrant  tt  Ddttoyant  mieoz  le  coton,  permettent  de  former  deeronleftiix  préparte 
pour  le  cardage  d'un  poids  de  3  à  4  foie  plus  comidérable  que  précédemment 
(lio  1 0  h  4  2  kilogr.l.  En  outre,  la  nappo  en  est  beaucoup  plus  régulière  (I  ). 

a  Caroage. — La  grande  régularité  apportée  aux  opérations  du  battage  a  permis 
l'adopiion  du  cardage  simple,  maintenant  presque  généralement  pratiqué. 

«  Le  grande  nudité  dee  anciennes  fllatnres  de  noire  rayon,  pour  utiliser  lear 
matériel  exislant  {cwdeê  arékmir»  à  ekapeaux  plais),  se  soiu  mi^os  à  carder 
le  coton  unp  spule  foif?  sur  ces  machines  en  produisant  de  17  h  20  kilogrammes 
en  M  heures,  au  lieu  de  45  à  46  kilogrammes  qu'elles  produisaient  en  cardage 
double.  Leur  production  ayant  été  ainsi  augmentée  d'environ  20  pour  400,  cette 
quantité  a  pu  être  abeorbée  par  raugmenlalion  de  production  de  leurs  métiers 
renvideurStOomparaliTement  aux  anciens  métiers.  Quant  aux  Glalures  construites 
tout  récemment  ou  en  voie  de  s'établir,  elles  adoptent  î2;én<^ratemcnt  le  système  de 
cardage  anglais  k  chapeatuc  circulaires  automates  et  à  travailleurs  (i),  dont 
la  pioduotion,  par  machine,  peut  varier  de  30  à  40  Iciloe  en  4  i  heures,  et  dépasse 
même  quelquefois  cette  quantité.  De  plus,  le  système  des  camw»  de  cardes, 
enoore  adopté  partout,  il  y  a  une  dizaine  d'années,  tend  à  être  remplacé  par 
celui  des  pois  UntmanU,  pour  chaque  carde,  avec  appareil  catie'micke  aux 
étirages. 

«  Bamcs  a  naocBis.— Les  bancs  à  brocbes  anciens  ont  en  général  été  remplacés 
par  des  bancs  à  broches  à  toMiss  eompriméwî  et  le  système  le  plus  apprécié 

aujourd'hui  est  celui  à  double  càne  ooec  ailettes  à  force  centrifuge  (3). 

V  MÉTIERS  A  FILER. — Los  métiers  les  plus  répandus  en  Alsace  sont  ceux  des 
système  Sharp  Boberls  et  Parr-Curtis,  de  600  à  800  broches  ;  ces  derniers  ôur< 
tout  pour  la  filatnre  des  Blés  ordtndres,  chaîne  18  et  trame  37.  La  production 
moyenne  par  broche  et  par  jour  peut  en  être  estimée  à  6  déeagr.  SO,  pour  la 
chaîne,  et  5  pour  la  trame.  Elle  est  donc  de  IS  à  45  pour  400  supérieure  à  celle 
des  andeos  métiers  k  la  main  (4j. 

r  FILATURE  DES  COTONS  LONGUE  SOIE. 

«  Une  révolution  complète  a  été  opérée  dans  la  filature  des  numéros  70  et  au- 
dessus,  pnr  l'adoption  presque  générale  des  prignenscs ,  soit  du  système  tiel- 
manriy  soit  du  système  Iftibner,  toulos  deux  d'invention  française  et  même 
mulhousicnne.  On  a  pu  obtenir,  à  l'aide  de  ces  machines,  des  filés,  des  tissus, 
dont  rien  n'égale  la  netteté,  la  transparence,  et,  dans  beaucoup  d'établissements, 
elles  ont  permis  de  tirer  un  parti  bien  supérieur  des  cotons  et  de  matières  qui 
étaient  précédemment  restées  dans  la  catégorie  des  déchets. 

(!)  On  peut  voir  dans  le  vol.  iv  de  notre  Recueil  industriel,  un  ialleur-éialeur  doubl0, 
pablié  avec  détail. 

(2)  Nous  avons  donné  dans  le  vol.  v  le  système  de  cardf^s  h  chapwmx  de  M.  Danneiy« 
et  dans  le  un*  vol.,  la  cardo  double  à  chapeaux  circulairos  do  M.  Noudard. 

(3)  Le  vol.  VI  contient  vq  Inmc  à  brochea  pour  le  eoton,  al  le  vol.  xt  sn  bine  k  brochée 
perfi  cUonné  avec  mouvement  différentiel  fc  Metloo,  de  M.  Fkirbaim  pour  Blatore  de 

lin  et  de  chanvre. 

(4)  Nous  nous  occupons  do  deviner  avec  détail  le  métier  sclf-acting  complet,  exécuté 
par  im.  SMhelia  et      de  Machiilller,  rar  le  ijitène  ffMr-CwtiB. 
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c  Outre  l'introduction  des  peigneuses,  un  changement  important  a  été  apporté 
dm  \ê  traitemeot  d«  eolMt  fins^  par  la  suppreasioii  du  batlag»  I  la  main  de  oe« 
Côtont.  Des  p«rfectionnêiiiMits  apporté»  au  battagn  mécmUque  aiim  que  rapfrii- 

cation  des  nappeuses  (modification  de?  napponsos  pour  laino) ,  ont  pormi*  de 
supprimer  cette  première  opération  très-dispendieuse  et  si  nuisible  à  la  santé 
des  ouvriers. 

c  Teitaont  las  principatix  changeimnls  opérés  dans  la  fllaftnra  des  coloosIoDgiie 
soie  en  Alsaoe.  H  nous  reste  cependant  à  signaler,  malgré  les  difllcaltés  qu'elle 

offre,  une  tendance  pro^re<;çive  vers  l'adoption  de?  m^iicrs  automates  pour  le 
filage  des  numéros  50  à  40Ô,  et  même  nu-dessu*;:  miiis  olle  rsl  loin  d'être  géné- 
rale jusqu'à  présent,  car  la  différence  qui  en  résulte  dans  la  muin-d'œuvre  influe 
seRsiMemenl  moins  snr  les  prix  de  revient  que  sur  les  gros  numéros,  et,  de 
pln%  la  production  par  jour  n'est  généralemeul  pas  augmentée  non  plus  dans  la 
même  proportion. 

3*  FILS  BETORS  DE  OOTON. 

«  Bb  pariant  des  progrès  de  la  filature  de  notre  rayon,  il  no  faut  pas  oublier  de 

mentionner  ledéveloppemenf  rfVpn*  qu'n  pris  l  induslrie  des  fils  retors  de  coton 
qui  occupe  aujourd'!)ui  d.ms  le  Waut-Khm  plusieurs  centaines  d'ouvrier?,  et  dont 
la  production  s'élève  ù  3  ou  4  miilions  de  francs.  Nos  fils  à  coudre  sont  supé- 
rieurs i  osttx  des  Anglais,  et  se  vendent  plus  dier  que  les  leurs  snr  les  maxeUs 
d'exportatioB. 

4«  FILATURE  DË  LA  LAINE  PEIGNÉE. 

c  Une  antre  industrie,  introduite  en  Alsace  depuis  peu  d'années  (1839)^  a  pris, 
sartont  dans  la  première  partie  de  la  période  qui  nous  occupe,  un  très-grand 

accroissement. 

«r  La  filature  de  la  laine  peignfV  qui  en  1854  ne  comptait  que  cinq  établisse- 
ments et  38,500  broches,  est  exploitée  aujourd'hui  par  six  maisons  possédant 
ensemble  71,500  broches,  et  300  métiers  mécaniques  h  tisser  le  mérinos.  Une 
nouvelle  ère  de  prospérité  semble  s'ouvrir  oi^ourd'hui  pour  cette  industrie,  après 
un  ralentissement  de  quelques  années,  dû  surtout  à  la  prépondérance  presque 
exclusive  que  prirent  sur  les  tissus  de  laine  mérinos,  pure  ou  mélangée  de  colon, 
ceux  de  la  laine  dure  (ang!ai!>e  ou  autre],  pure  ou  mixte,  et  les  étoffes  légères  de 
coton  (Jaconas,  etc.)  qui  s'adaptent  mieux  h  l'amplour  én^  robes,  et  dont  \tm  plw 
conviennent  mieux  aux  modes  actuelles.  Parmi  les  principaux  perfectionnemenls 
introduits  dans  celle  industrie  depuis  Î85I.  nous  citerons  : 

«  4«  L'adoption  de  la  peigmuse  UeUuuinn,  qui  a  opéré  une  véritable  révolu- 
tion en  fournissant  un  peigné  beaucoup  plus  propre,  tout  en  produisant  plus  de 
cœur  et  moins  de  Mousses. 

c  La  purification  des  eaux  de  lavage,  k  l'aide  d'un  procédé  simple  et  pnn 
tique  qui  produit  une  grande  économie  de  savon  tout  en  permettant  de  mieux 
laver  la  laine, 

«  3^  L'adoption  des  bobiniers  à  compression  cl  à  double  rangée  de  bobines, 
qui  améliorant  lea  mèches  et  doaUeot  presque  la  production, 
r  La  filature  de  la  laine  peignée  dans  le  Haut-Rhin  fait  aujourd'hui  pour  4 1  mil> 
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lions  d'nfTairos,  et  occupa  2,300  ouvriers  (3!  pour  1,000  brocllCS}.C*6St  Qne  dw 
plus  belles  conquêtes  de  l'industrie  alsacienne  (i). 

RÉSUMÉ  D£S  PROGRÈS  FAITS  DANS  LA  FlUTURE. 

«  4851  et  années  antérieures.  Adoption  de  répuraleur  Rîsler  (2).  Apparition 
de  la  peîgaeuse  Hellmann;  les  métiers  automates  eorononceot  à  se  répandre. 

a  1852.  Première  filaiure,  de  S5,000  broclies  aelf-adlng, établie  à  Mulhouse. 

«  Transformation  gj^noral^  dP3  machines  préparatoires.  Inlroduciion  des  bat- 
teurs cl  des  bancs  à  bru  lies  renforcés,  et  suppression  des  métiers  en  gros. 
L'emploi  des  grandi  métiers  au  delà  de  oOO  broches  se  généralise. 

«  L'application  an  coton  do  la  peigneuse  Heilmann,  éublic  par  MM.  Nicolas 
Schiumberger  et  Ck>mpagni6  se  généniiae. 

«  4833.  Apparition  de  la  peipneuseHubner,  construite  parMM.  André  Kœchlin 
et  compagnie  sous  la  protct  tioti  de  plusipurs  brevets;  elle  s'est  peu  répandue 
jusqu'en  1857  et  1858,  èi>oque  ou  plusieurs  maisons  s'en  servent.  MU.  Dullfus- 
Mieg  et  compagnie  ont,  les  premiers,  utilisé  cette  machine  sur  une  très-grande 
échelle.  En  1861  il  existait  dans  cette  maison  00  peigoeuses  Hubner. 

«  I8S4.  Dopais  4854  jusqu'en  4860  pas  d'autres  progrès  pour  la  filature  de 
coton  oiip  f'p:?  nméliomtions  nnx  divers  nr.iranr'!;  do^  miicliinej!.  loI>  qu'ailoUesà 
forœ  centriiuîP,  nK)n\ ornent  de  bancs  à  broches  à  doul>le  conf^,  etc. 

«  Pour  ia  laine  ()eignée  ;  procédé  de  puriQcalion  des  eaux  de  lavage,  adoption 
des  boMniers  à  compression  etk  double  rangée  do  bobines. 

c  4850.  lotroduetton  dos  mélîors  automates  Parr-Gurtis  do  4400  broches.  Éti- 
rage» à  pol.-^  tournants  el  casse-mèche. 

((  18C0.  Qirdosà  chapeaux  tournanls  ot  à  hérisson  et potS  tournants. 

«  1861.  Carde  américaine  de  Uiggins  el  Sons.  » 

M.  ThifliT}-Mieg  termine  son  intéressant  compte  rendu  sur  la  iilature 
par  un  tableau  qui  montre  la  progression  successive  faite  dans  le  Haut- 
Bhin  soit  en  filature  de  coton  sott  en  Iilature  de  laine. 

Il  apprend  d'abord  que  c'est  en  1803  que  Ton  a  introduit  ia  premibre 
filature  de  coton  à  Wesserling,  qu'en  180^  il  y  en  avait  cinq,  et  que  le 
premier  emploi  d'un  moteur  ii  vapeur  a  été  fait  pour  Va  filature  en  1812 
à  Mulhoiisp;  nnfln  qu'en  18ij6  on  comptait  f|5  usinas  pnsst^dant  ensemble 
près  (le  780,000  brooho.^.  La  première  filature  de  laine  peignée  a  été 
construite  h  Mulhouse  en  1838. 

Voici  le  tableau  résumé  de  M.  tljarles  Tbierry-Mieg. 

(I)  Hous  Tenons  de  lUre  relever  avee  iManeeap  ée  lein,  pour  les  publier  trii-firodiai- 

nement,  les  diverses  maclilncs  cmployiVs  aujourd'huî  dans  ]c<,  filatures  de  taînc  peignée, 
et  que  nous  devons  à  l'obligeance  d'un  constructeur  bien  connu,  M.  Bruacaux,  de  R«- 
tbel,  qui  a  mis  ses  matériaux  et  ses  établissements  à  notre  disposition. 
(S)  CW  cette  niadilnefue  non»  reneiie  de  dtcrire  plus  haut  dans  le  prêtant  vol.  m. 
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FILATORB  DE  COTON. 


1. 

INES.  1 

MOTEURS 

FORCE 

HOMERE  DE  BROCBBS 

ËES 

en 
s 

A  vutn. 

V. 

< 

NOMBRE 

Nombre 

Forte  en 
chevaux. 

Nooibre 

Force  en 
chevaux. 

VU 

cbevaux. 

52 

Cl 

4,786 

43 

3,031 

4,817 

849,006 

• 

819,006  1 

48S6 

67 

80 

2,737 

43 

3,031 

B.788 

866,422 

408,176 

974,398 

1837 

7t 

M 

S,89l 

50 

3,431 

6,0» 

745,232 

e«.936 

972,488 

18S9 

80 

%m 

56 

3,430 

7,327 

740,520 

382,260 

4,091,780 

«â6l 

86 

m 

4,986 

59 

4,tM 

«,iTa 

517,474 

6!*0,aO8 

4,227,Ma 

ma 

i35 

5» 

4,186 

9^9 

543,054 

4,»7^4i 

FILATURE  DE  LAINE  PEIGNÉE. 

IIM 

5 

% 

tM 

1  * 

m 

Ht 

• 

«m 

e 

f 

M$ 

4 

TM 

TI.MO 

Nota.  —  La  fore*  moiriM  efteUre  ett  mpea  iittrieare  b  ce)le  iodkiaèe  ftx  Iri  chiffre»  ci-deuas 
quand  II  y  i  dm  m  at—  éteMlMncM  ai  nOMar  bydranliqoe  et  u  Mtte    vapeur,  parce  qu'an 
grand  nombre  de  nuchinea  b  vapeur  ne  servent  qa'b  titre  auxiliaire  k  des  motearshydraoliqoes,  oo  ne 
Mftheut  pu  coMiaBant,  et  que,  d'ut  mm  MMé,  ctriatnai  clMiet  4'««i  n'aileiiMat  ^  en  MU* 
nim  lew  pabataee  Mnlaale. 

Gomme  on  le  voit  dans  ce  tablean,  le  nombre  des  broches  a  augmenté 

de  moitié  dans  le  Haut-Rhin,  pendant  les  dix  dernières  années,  La  pro- 
duction elle-même  a  grandi  dans  une  proportion  plus  considérable 
encore,  à  mesure  qu'on  a  su  (aire  un  meiUeur  emploi  des  machines. 

Ed  évaluant  à  48  fr.  par  an  la  production  nioyenno  d'une  broche ,  donnant 
48  kilog.  de  filés,  à  3  fr.,  ou  %  kiiog.  25  à  19  fr.,  nous  pouvons  admettre  que  la 
production  annoelle  des  fibtures  du  HauURbin,  atteint  enviroa  60  millions  de 
francs.  Leur  production  était  de  16  millions  en  4818»  et  de  34  millions  en  4846, 
Bilo  a  donc  presque  quadruplé  depuis  1828. 

Le  nombre  de?  ouvriers,  au  conlmire.  qui  ('tait  de  40,000  en  18Î8,  c'est-b- 
dire  à  peu  près  de  %t  ouvriers  par  mille  broches,  est  rœté  stationoaire  depuis 
dii  ans.  Il  Qotte  entre  44  et  15,000;  car,  au  lieu  de  48  à  SO  onvrier»  par  mille 
broches  en  4  854 «  on  n*en  compte  plus  aujourd'hui  mofennement  que  40  à  4t. 
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POUR  LË  TRAVAIL  DES  BOIS 


MACHINE  A  TRANCHER  LES  BOIS 

BH  FIOtLLBS  HIKCBS  POUK  LE  PLÂGA6I 

PAR  UAI.  BERNIËR  AINÉ  ET  F.  ARBEY 

(flaucbb  26) 


Les  bois  débit<^  en  feuilles  minces  et  employés  dans  l'ébénisterie 
pour  le  placage  des  nieiihlefl,  s'obtient,  eomnie  on  sait,  de  deax  ma- 
nièras  :  avec  la  scie  dite  à  placage  à  lame  horixontale,  semblaUe  &  celle 
que  nous  avons  donnée  dans  le  voL  iv  de  ce  Becueil,  et  au  moyen  de  la 

machine  à  couteau  dite  à  trancher. 

Celte  dernière  macîiine,  quoique  Tusagre  en  soit  maintenant  assez 
répandu,  est  encore  peu  connue.  Elleotïre  sur  le  sciage  divers  avantages, 
mais,  par  contre  aus^i,  quelques  inconvénients  ;  ce  qui  fait  que  les  deus 
procédés  sont  toujours  employés  conjointement. 

Le  sciage  présente  TinconT^ient  de  faire  perdre  de  la  matière,  celle 
qui  correspond  à  Pépaisseur  de  la  scie,  et  de  limiter  l'épaisseur  de  la 
feuille  n)6me.  Ainsi,  avec  la  scie  on  n'obtient  guère,  dans  un  bon  travail 
courant,  que  20  à  25  feuilles  dans  une  épaisseur  de  27  millimètres,  tandis 
qu'avec  la  machine  à  trancher  on  peut  nhtrnir  jusqu'à  100  et  150  feuilles 
dans  cette  même  épaisseur  de  27  millitiiètres.  Mais  il  est  indispensable, 
pour  préparer  le  bois  à  l'aclion  du  couteau  tranchcur,  de  le  soumettre 
à  une  température  élevée  dans  une  étuve  chau0Sto  à  la  vapeur.  Cette 
préparation  anomale,  jointe  à  l'eflbrt  de  trancbage  du  couteau,  doit  na- 
turellement fatiguer  les  libres  du  bob,  surtout  pour  certaines  essences, 
l'acajou  par  exemple ,  et  lui  retirer  quelques-unes  des  qualités  qui  lui 
sont  propres.  Mais  pour  d  autres  essences,  le  noyer,  l'érable,  le  palis- 
sandre, les  feuilles  ainsi  obtenues  sont  empîoyéos  Rvantageusement  dans 
la  plupart  des  ra-^,  ce  n'est  (;ne  pour  U  s  ])roiluits  tOUt  à  fait  supérieurs 
qu'il  est  indispensable  de  faire  usage  de  lu  scie. 
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Le  principe  de  la  machino  à  trancher  est  déjà  ancien;  nous  en  avons 
donné  un  exemple  très-intéressant  dans  le  vu"  volume.  Cest  une  machine 
k  dhrouitr  Ut  bUtet,  c'est4-dire  à  débiter  les  bois  d'une  roanière  coatinie, 
GOnslraite  par  M.  Gamad  (1) .  Aîdm,  une  pièce  de  boia  équarrie,  quelle  que 
iOit  sa  grosseur,  est  montiâe  sur  cette  machine  et  est  débitée  sans  inter- 
ruption sur  toute  sa  longueur  ;\  la  fois,  et  cylindriquement,  en  se  déroulant 
de  la  circonférence  au  centre  coin  m  une  spirale  d<^veloppéc.  Dans  celte 
machine  à  dérouler,  les  couteaux,  sortes  de  rabots  qui  opèrent  le  tran- 
chage,  sont  relativement  fixes,  et  c'est  le  bois  qui  est  mobile,  c'est-à-dire 
qu'il  tourne  sur  lui-même,  pour  se  présenter  au  tranchant  de  Toutil, 
tandis  que  celui-ci  ne  s'avance  que  très-lentement  pour  se  tenir  constam- 
ment pressé  sur  sa  surface. 

Cette  ingénieuse  machine,  dont  nous  avons  donné  les  résultats  très- 
remarquables,  prt^sente,  à  un  de^ré  h'wn  plus  sensible  encore  que  la  ma- 
chine à  Inuicher  plat,  l'inconvénierit  rîc  fali^Hiei  les  fibres  du  bois.  Kn 
eifet,  celles-ci  ne  se  trouvent  pas  c()ii|<ces  parallèlement  à  leur  direction 
et  suivant  une  surface  plane  coimne  dans  cette  dernière;  mais,  au  coo- 
traire,  la  bille,  en  se  déroulant,  présente  à  l'action  du  couteau  les  fibm 
dans  leur  sens  perpendiculaire  ;  de  plus ,  les  veines,  qui  forment  dans 
les  bois  des  accidents  si  variés  et,  dans  certaines  essences,  un  si  bel  effet, 
ne  présentent  jplus  au  déroulage  le  même  aspect.  Aussi  cette  machine, 

(1)  Ainsi  que  nous  l'avons  indiqué  dans  une  note  au  sujet  de  l'article  prvcité,  nous 
pemoB*  qne  Ift  iweailèn  nMclitne  à  traocheir  i  ptel  «st  due  k  H.  Picot,  de  Cliàloni-tiir- 
Marne,  et  hrr^vt^t.^  en  Fmnm  le  ?î>  cctnhrc  181  i. 

En  18il,  M.  Garand  prenait  aoa  premier  brcTet  pour  trancher  le  bois  de  placage 
cylindriqaementt  puis  un  second,  le  1S  février  1847,  ponr  débiter  lea  bola  «tantres  aub- 
atanccs,  eo  fbnilles  minces  et  continues  sur  di'  (zr^ades  largeurs. 

ïji  m^mp  nr»n*ie,  le  20  novembre,  M.  G<iuilbrd  lUL'r.'iit  un  brPTPt  sons  ce  tître  : 
macbiiie  à  faire  le  placage  continu,  en  coupant  le  bois  en  grume,  sur  sa  circonférence, 
an  mayaa  d'an  couteaa  pour  eeriaiiM  bola,  et  d^ine  acie  poorquelquea  aairea» 

La  1  février  1848,  MM.  Dcrne  et  Yard  se  sont  fait  breveter  pour  une  machine  loo»> 
IBcddle  deatinée  à  tnuKher  le«  bots  en  placage  pour  rébénisterie,  la  brosserie,  etc. 

En  1840,  M.  Hamilton  de  Losdrea  ee  fdaait  breveter  en  France  pour  des  perfeetteBoe- 
nients  apportés  dans  les  marliincs  destinées  à  débiter  les  feuilles  de  placage. 

M.  Garand  prit  un  nouveau  brevet  le  23  juin  I8S5,  pour  deux  machiner  à  tranrhfr;  l'une 
de  ces  machines  figuraità  l'Eipositiou  universelle  de  1855.  Voici  ce  qu'eu  dit  le  rapport  : 
«  La  macihine  eal  fort  aimple  en  principe.  Le  birfa,  paasé  à  la  vapenr,  eat  placé  anr  one 
table  hnriîontale  qui  s'êli;re  il  voloiit*"'.  Dmix  rT^moWïtTf^  poussent  horizont  ili^mcnt  un 
b&ti  armé  d'une  lame  de  1"'4U  de  longueur;  cette  lame  est  jdacie  oblique)jient  par 
rapport  an  moavanient qu'elle  reçoit;  à  chaque  cootse  elle  détadw  tnie  feoille  de  bob.  • 
Dana  la  aeooade,  daatinéo  plus  spécialement  au  tranchago  dos  bois  roncaus,  le  couteau 
r^it  deux  mouvements,  l'un  de  translation  dans  le  "scna  de  la  longueur  de  la  machine, 
et  conjointement  un  t^econd  dans  le  sens  traniiven>al  ;  le  plateau  qui  porte  le  bois  peut 
tourner  afin  de  régler  Tobliqulté  aelon  la  nature  du  bois  et  la  direction  qu'il  convint 
de  lui  donner. 

En  1857,  H.  Hart  prit  une  patente  en  Amérique,  pais  en  Franco,  le  4  août,  pour  une 
mehioe  à  déeouper  «o  lienillai  le  boit  de  placage,  et  poavaoi  servir  à  déeraper  de  1* 
mftM  maidière  dtetret  tnlwtaacak  Cette  mêdUmêt  trta^eonpllqiale  dans  i»  couaUme* 
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quoique  offrant  de  gruids  avantages  éecmomiques,  n'est  plus  employé* 
que  pour  des  produits  secondaires,  ou  pourdss  bcûs  qui,  au  déioulago, 
présentent  des  veines  d'un  joli  aspect. 

La  machine  à  trancher  représentée  planche  26,  et  que  nous  allons 
décrire,  a  été  construite  pur  MM.  Bernier  aîné  et  Àrbey  ;  nous  l'avons  vue 
fiOOCtioiiiMr  à  Paris,  dies  M.  Martmole,et  nous  avons  pu  nous  convaincre 
de  son  bon  fonctionnement,  et  remaïqué  des  feuilles  de  placage  tranché 
d*ttno  épaisseur  de  moins  de  un  cinquième  de  millimèUw,  exactement 
comme  des  feuilles  de  papier. 

Ces  résulfiits  ont  donné  l'idée  à  M.  Martinole  de  reprendre  une  appli- 
cation abandonnée  dès  le  début  des  machines  à  dérouler  de  \î,  Carand, 
celle  d'utiliser  les  bois  tranchés  pour-  remplacer  le  papier  peint  dans  la 
décoration  des  rouri>  intérieurs  des  appartements,  des  navires,  etc.  Les 
essais  tentés  dans  ce  but  avaient  échoué  ftnte  d'un  bon  procédé  de  pré- 
psntion,  qui  permit  de  fixer  aisément,  solidement  et  sans  grands  frais 
les  feuilles  sur  les  murailles.  C'est  ce  procédé  que  M.  Klartinole  a  trouvé, 
et  pour  lequel  il  s'est  fait  breveté;  il  consiste  à  coller,  au  moyen  d'un 
enduit  spécial,  sur  une  des  faoos,  une  feuille  de  papier  très-mince,  qui  a 
pour  objet  non-seulement  de  prévenir  les  f;erçures  du  bois,  mais  encore 
de  faciliter  l'adhérence  de  la  colle  ordinaire  destinée  à  le  fixer  ensuite  sur 
les  murs  ou  panneaux.  Ces  bois  ainsi  doublés  sont  soumis  à  l'action  d'un 

Uon,  comporte pn  principe  nn  couteau  qui  m  déplace  Ma  fols  suivant  deux  sons  perpen- 
dkoiaires  Tua  à  l'autre,  comme  le  fenit  oae  scie  qui  avancerait  daoa  un  bloc  de 
boiaBM. 

M.  White,  d'AngletMTe,  prit  un  krevet  en  France  le  20  avril  1858,  pour  une  mtèhtne 
à  découper  le  ptaciBe,  qui  oou  «  para  bien  compliquée  «t  peu  étudiée  dan*  n  con- 

•tniciion. 

M.  lUeiiep  ■'M  iUt  breveter  eo  Ani^tMmt  pub  «n  Fnmoe,  le  liafril  ISBS,  poar  une 

tnachînf;  à  trancher  Ii^  placage  ffui  (îifïï>ro  assfz  sensiblement  des  machin^""  rfTi'ctuant 
en  Franco  lo  mCme  travail.  La  machine  de  M.  Bisliop  se  distingue  en  principe  par  la 
manl^  dont  le  bloc  de  bole  est  attaqué;  il  eat  ilsé  atir  la  table  d«i  bâti,  et  deov  cott- 
teaiix,  montés  latéralement  à  cette  table,  se  meuvent  obliquement  en  se  rapprodUMi 
l'un  de  l'autre  jusqu'à  ce  que  les  deux  taillante  so  touchent;  dam  ce  double  mnuve- 
ment,  ils  ont  naturellement  attaqué,  chacun  de  leur  cèté,  la  pièce  de  bois,  et,  arrivés 
an  mllien,  la  feirtlla  de  placage  se  troafe  tnuieliéa.  L'auteur  prétend  <ine  par  en  moyen 
les  flbreu  de  bois  sont  moins  fatiguées  que  par  une  seule  lame.  Mais  il  en  résulta  une 
grande  compUcatioa  pour  la  machine  et  quelques  difficultés  d'exécution  pour  atteindre 
la  prédflion  néoemlre.  17n  densiènn  bnnt  «  été  pris  lo  oetolm  18G0,  poar  des 
perfectionnements  à  cette  machine. 

M.  Cart,  mécanicien  à  Paris  bien  connu  pour  les  machines  à  travailler  Ip'^  bois,  et 
dont  nous  avons  eu  l'occasion  de  publier  quelques  outils  dans  ce  Recueil,  a  pria  un  brevet 
le  jS  mai  ISSi  poar  dea  pcrfiBelioanementa  à  1*  machine  à  tnncber,  teeqoeis  eondstent 
particulièrement  dans  le  mode  de  transmi'isionou  mouvement  de  va-et-vient  du  couteau. 
Ainsi,  au  lien  que  ce  mouvement  ait  lieu  comme  dans  ta  machine  représentée,  pl.  26, 
•n  moyen  de  dons  créaudlléres  et  de  roues  d'enp-enagc,  c'est  tout  eimptement  à  lUde 
4^n  nibre  vertical  disposé  à  l'arrière  de  la  machine  et  muni  d'une  manivelle  reliée 
par  «ne  Welle  ati  porte-couteau.  Celui-ci  est  en  outre  m:\m-''  d'un  léper  déplacon^t 
dans  le  sens  transversal  au  moyen  de  deux  guides  latéraux  a  faces  inclinées. 
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laminoir  dont  les  cylindres  sont  cbaufiV's;  ce  qui  leur  donne  un  très-lieau 
poli,  ft  rond  presque  inutile  le  vernissage. 

Celle  nouvelle  application  des  feuilles  très-minces  de  placage  est  due 
naturellement  à  la  machine  à  trancher  à  plat  par  réconomie  notable 
qu'elle  procure  sur  le  sciage,  en  permettant  d*uiiliser  sans  le  moindre 
déchet,  comme  noue  Tavons  dit,  toute  l*épaisseur  du  bloc  de  bois,  et 
aussi  en  donnant  la  faculté  d'obtenir  une  épaisseur  presque  insensible. 
Pour  atteindre  ce  dernier  résultat,  on  doit  apporter  une  grande  préci- 
sion dans  la  construction  générale  d'une  telle  machine.  C'est  ce  que  l'on 
appréciera  aisément  eu  étudiant  le  jeu  de  ses  divers  organes. 

DBSCRIPTiON  D£  LA  àlÀCHINE  A  TRANCHEB, 
aspaésaitréa  plahcbs  S6. 

La  fig.  1  est  un  plan  général  tu  en  dessus  de  Tappereil  complet  supposé 

en  train  de  fonctionner  ; 

La  ûg.  2  en  est  une  section  longitudinale  faite  vers  le  milieu,  suivant 
la  ligne  1-2  du  plan; 

La  (ig.  3  une  vue  par  bout,  par  derrière,  du  côté  de  la  transmission 
de  mou?ement  ; 

La  fig.  4  une  section  transversale  fiûte  entre  le  couteau  et  le  guide 
presseur,  suivant  la  ligne  S-/|. 

Ces  quatre  6gures  sont  dessinées  à  1/25*  de  Texécution. 

Les  fig.  5  et  6  montrent  en  détail,  à  l'échelle  de  1/10*,  l'asscmljlagc 
de  la  lame  trandiante  sur  le  porte*outil,  et  la  réunion  de  celui-ci  avec 
le  guide. 

Du  BATI  ET  DU  PLATEAU  QUI  REÇOIT  LE  BOIS  A  DÉBITER. —  L»  machinC  CSt 

installée  au-dessus  d'une  fosse  assez  profonde  pour  en  rendre  la  visite  fa- 
cile, et  permettre  le  graissage  des  pièces  qui  servent  à  donner  le  mouve- 
ment ueensionnel  au  plateau  destiné  à  recevoir  le  bloc  de  bois  à  débiter  ; 
son  bfttî  est  composé  de  deux  longues  flasques  en  fonte  A  et  A',  nervées  ctà 
jour,  reliées  entre  elles,  à  l'arrière,  par  deux  forts  boulons  formant  entre- 
loises  a  et  a'  et,  à  l'avanf,  par  une  plaque  15,  fondue  avec  trois  nervures 
pour  la  consolider  ot  quatre  oreilles  pour  recevoir  les  boulons  d'attache 
6.  Avec  les  deux  ilasques  A  et  A'  sont  venues  de  fonte  des  appendices  A', 
qui  descendent  à  Tintérieur  de  la  fosse,  encastrés  dans  la  maçonnerie  de 
celle-ci,  pour  recevoir  les  supports  des  vis  de  suspension  du  plateau  et 
les  arbf«s  de  leur  commande. 

Le  plateau  C,  sur  lequel  le  bloc  de  I)ois  à  débiter  0  est  placé,  est  de 
forme  carrée ,  des  otivrrtures  sont  prnti qui  es  dans  son  épaisseur  pour 
recevoir  It's  boulons  dall.iclte;  il  est  fondu  avccrpiaîre  fortes  niTvtiresse 
croisant  perj>endiculairenu'nl  en  dessous  de  la  table,  etuvccdoux  saillies 
latérales  de  chaque  côté  qui  sont  convenablcmeut  dressées  pour  rece- 
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voir  les  écrous  en  bronze  r,  maintenus  par  des  cl)a|)eaux  qui  y  sont 
boulonnés.  Poui'  guider  bien  parallèlenieut  le  plateau  dans  son  mouve- 
raenl  d'élévation,  les  eûtes  des  bossages  qui  reçoivent  les  écrous  c  sont 
dressés  et  glissent  entre  deux  règles  verticales  (f,  rapportées  à  rintérieur« 
eootra  les  fbsques  du  bAti. 

DiSTOsmoN  s»£ciAtB  DE  t'ooiu.  tiuMCiiBUB.  «—  Ut  partie  la  plus  délicate 
dans  la  construction  de  cette  machine  est,  sans  contredit,  Tagmiceitteat 
du  porte-outil;  de  lui  seul  dépend,  en  effet,  le  bon  fonelionncment. 

L'outil  est  une  sorle  de  rabot  de  fjrandc  dimension,  armé  de  son  fer  et 
do  son  contre-fer  d  l'Iiir.  2  et  5).  11  est  ajusté  sur  une  surface  inclinée  et 
bien  dressée,  faisant,  partie  de  la  forte  traverse  en  fonte  D,  qui  est  le 
porte*oatil  proprement  dit. 

Four  lui  donner  toute  lu  résistance  nécessaire,  cette  pièce  est  munie 
de  nervures,  et  est  fondue  avec  deux  joues  D',  qui  s'étendent  latéralement 
de  chaque  côté  pour  former  glissière  sur  les  bords  dressés  du  bAti,  et 
présenter  dans  ce  but  une  surface  d'assise  assez  étendue.  La  marche  rec- 
tiligne  rst,  de  ])lus,  assurée  par  une  coulisse  à  queue  d'aronde  formée 
par  l  é]  u  ^(  ui  des  bords  du  bâti  et  des  règles  convenablement  dres- 
sées d'  {iv^.  a  el  6),  vissées  sous  les  joues  latérales  du  porte-outil. 

Le  fer  et  son  eontre-fer  sont  maintenus  solidement  sur  la  surfoce 
inclinée  de  la  traverse  D  par  douze  écrous,  et  un  même  nombre  de  forls 
boulons  e  qui  y  sont  vissés.  Ces  boulons  traversent,  en  outre,  desétriers  E 
qui  appuient  près  du  taillant  du  fer  et  sont  épaulés  contre  un  rebord 
dressé,  ménnL'*''  à  la  nervure  verticale  du  poiic-outil,  qui  est,  comme  on 
le  remarque  sur  le  plan,  tig.  1,  p!;iré  obliquement  par  rapport  à  la  direc^ 
tion  horizontale  de  son  mouvement. 

Pour  maintenir  le  bois,  afin  que  la  faible  épaisseur  attaquée  puisse  pré- 
senter une  résistance  assex  grande  à  l'effort  du  couteau,  et  en  même 
temps  pour  régler  Tuniformlté  de  cetfe  épaisseur,  une  plaque  en  cuivre  f 
est  fixée  au  preaseur  en  fonte  F.  Celui-ci  est  ajusté  avec  une  grande  pré- 
cision sur  le  porte-outil,  dont  il  est  le  complément  oblige^,  de  façon  à  se 
mouvoir  avec  lui.  La  distance  du  bord  de  la  plaque  en  cuivre  f  au  taillant 
du  couteau  est  réglée  nu  moyen  de  deux  vis  Ç  (fig.  5  et  6),  que  l'on 
engage  plus  ou  moins  de  chaque  côté,  dans  l'épaisseur  des  deux  joues  D', 
qui  font  partie  du  porte^util  D. 

Il  Importe  aussi  de  pouvoir  soulever  ou  abaisser,  de  petites  quantités 
variables  à  volonté,  cette  bme  f»  qui  laisse  attaquer  au  fer  une  épaisseur 
justement  égale  à  la  différence  de  son  niveau,  relativement  au  bois,  avec 
celui  du  taillant.  Ce  résultat  est  obtenu  au  moyen  de  deux  coins  en 
acier  y,  ajustés  dans  des  évidements  de  formes  correspondant ps  ^  ces 
coins,  et  ménagés  aux  deux  extrémités  du  presseur,  dans  l'épaisse ur  des 
renflements  qui  s'ajustent  sur  les  saillies  dressées  des  joues  I>'  du  porte- 
cottteau  (voyez  flg.  5  et  6). 

Des  vis  à  téte  moletée  ^  permettent  le  déplacement  de  ces  coins  pour 
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soulewr  ou  ai»in«r  le  pieBseur  i  une  fois  sa  position  réglée,  on  atture  sa 
fixité  au  moyen  des  vis  à  téte  d'étau  6»  engagées  dans  des  bossages  venus 
de  fonte  avec  les  joues  IK,  qui  sont  dressées  intérieurement  pour  établir 
un  contact  por&itavec  des  nervures  h  fondues  avec  le  presseur. 

Transmission  de  mouvement,  —  Sur  l'arfnf  de  couche  de  l'otcli'^r  fhm 
lequel  celte  machino  est  appelée  à  fonctionner,  est  fixe'  un  large  tam- 
bour qui  reçoit  ivs  deux  courroies  H  et  H'  ;  la  première  est  placée  à  plat 
et  marche  dans  le  sens  indiqué  par  la  Hèche,  la  seconde  est  croisée  pour 
marcher  en  sens  inverse.  Ces  deux  courroies  passent  dans  les  anneaux 
de  deux  fourchettes  d'embrayage  I  et  F,  posées  sur  un  mémo  petit  arhra 
can-é  J,  et  destinées  à  les  foire  passer  alternativement  des  poulies  fixes 
sur  les  poulies  folles,  et  vice  versàf  afin  de  communiquer  au  porte-cou- 
teau le  mouvement  alternatif  de  vr^-«  t-vipnt  nécessaire  pour  opérer  le 
Iranchage  du  bloc  de  bois  en  un  grand  nombre  de  feuilles  minces. 

A  cet  effet  sur  l'arbre  J'  sont  montées  cinq  poulies;  les  deux  P  et 
sont  fixes  sur  cet  arbre  et  les  trois  autres  p,  p'«  p*  sont  folles,  la  dernière 
devant  servir  pour  l'anét  complet  de  la  maiibine. 

Le  mouvement  drcubûre  des  deux  poulies  fixes  est  transformé  eo 
mouvemrat  rectiligne  de  va-et>  vient  par  Tintermédiaire  des  deux 
pignons  t  et  i',  qui  enfrrènent  avec  les  deux  roues  j  et  j\  calées  sur 
l'arbre  K,  lequel  porte  à  ses  extrémités  les  dnix  pignons/;  et  fc^  qui 
comm:u>(lent  les  aémaiilères  L  et  L'  bouloniu-es  au  porte-couteau. 

Quand  les  courroies  sont  placées  comme  l'indique  le  plan  (tig.  1),  le 
couteau  tranche,  c*esl4-dira  qu*il  mardiA  de  droite  à  gaudie*  entraîné 
par  la  courroie  H  engagée  sur  la  poulie  fixe  P.  Arrivé  îi  fin  de  coune, 
un  dédenchement  automatique  actionne  Farbra  J,  et  ses  fourchettes  1  et  1' 
font  passer  simultanément  la  courroie  H  sur  la  poulie  folle  p\  et  la  cour- 
roie evoisée  H'  sur  la  poulie  fixe  P',  ce  qui  détermine  la  marche  en 
arrière  du  porle-cottteau,  par  la  rotaliou  en  sens  inverse  communiquée 
à  l'arbre  J^ 

Le  contraire  a  lieu  naturellement  pour  ramener  les  courroies  dans 
leur  première  position,  quand  le  porte-couteau  arrive  i  Textrémité  de 
sa  course  arrière,  afin  de  solliciler  de  nouveau  son  retour  en  avant. 

Le  déclenchement  qui  effectue  le  déplacement  des  fourchettes  d'em- 
brayage a  lieu,  comme  dans  les  machines  à  raboter,  au  moyen  d'une 
longue  trinj^le  l  disposée  hori/ontalement  contre  le  bâti  de  la  machine. 
Celte  trinf,'le,  convenablement  supportée  et  guidée  par  des  supports  l', 
est  reliée  par  de  petites  bielles  m  et  m',  et  un  levier  M,  à  deux  branches 
formant  équerre,  au  petit  arbre  carré  J,  muni  des  fourchettes  I  et  V, 

Deux  pièces  de  butée  n  etn'  (fig.  1),  dont  on  peut  régler  k  volonté  h 
place,  sont  fixées  sur  cette  tringle,  et  un  toc  N  sur  le  porte-oouteau. 
A  fin  de  course,  ce  toc  rencontre  la  pièce  de  butée  correspondante,  et 
avec  elle  est  entraînée  la  tringle  l  qui,  i\  son  (OUT,  fait  mottvoir  Tarbce  J 
en  déplaçant  les  courroies  de  transmission. 
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assurer  ce  déplacement  et  éviter  toute  hésitation,  un  levier  11' 
muni  d'un  contre-poids  N',  oblige  lesiburebettee,  une  fois  la  ligne  Tertioale 

dépassée,  d'achever  leur  mouvement. 

L'arrêt  roinplct  de  la  machine  f;st  effectué  par  l'ouvrier  conducteur 
en  poussant  la  Irinf^le  /  par  sa  poipTK^c  l^;  alors  la  courroie  H  passe  sur 
la  poulie  p',  el  colle  H'  sur  la  poulie  également  folle  //.  Pour  mainte- 
nir les  lourclielles  dans  c^îtlft  position,  une  petite  ni.uiette  o  est  disposée 
sur  le  côté  du  b&ti,  près  de  la  poignée  de  manœuvre  :  cette  manette  est, 
i  cet  effet,  muoie  d'un  eran  que  Ton  engage  dans  la  partie  saiUanla  d'nn 
toc  o'  (fig.  2)  fixé  à  la  tringle  L 

MOOVBMERT  DU  fLAKSO  VOOR  L*AI]IIBIITUIOIT  DU  BOB.  —  A  Chaque  000180 

de  l'outil,  après  que  la  feuille  a  été  tranchée,  il  faut  nécessairement  que 
le  plateau  C  qui  supporte  le  bloc  de  bois  0,  s'élève  d'une  quantité  cor- 
respondante à  l'épaisseur  de  la  feuille  tranchée,  pour  présenter  de  nou- 
veau de  la  matière  an  tmnchant  du  couteau. 

Ce  mouvement  est  obtenu  par  le  porte-outil  même  qui»  à  son  retour, 
au  moyen  d'un  doigt  q,  lîxé  à  la  crémaillère  L',  vient  attaquer  une 
étoile  q\  qu  il  iail  tourner  d  une  certaine  quantité,  et  dont  le  mouve- 
ment est  transmis  à  la  fois  aux  quatre  vis  Q,  Q',  du  plateau  C. 

Voici  comment  cette  transmission  a  lieu  :  le  petit  axe  que  porte 
l'étoile  ^  est  muni,  intérieurement  au  bAti,  d'une  roue  dentée  r,  laquelle, 
au  moyen  d'une  cbaine  de  Galle  R,  donne  le  mouvement  à  une  roue  dont 
l'axe  reçoit  une  roue  semblable     qui  engrène  avec  un  pignon  r*. 

Celui-ci  est  calé  sur  un  arbre  horizontal  S  occupant  toute  la  largeur 
delà  machine,  et  îrnrni  à  ses  deux  extrémités  dune  prtite  ronc  d'angles, 
actionnant  une  roue  semblable.  Celte  dernière  est  iixee  sur  l'arbre  S, 
fileté  vers  ses  bouts  pourenprcner  avec  deux  roues  à  denture  hélicoïde, 
qui  sont  calées  chacune  respeclivenieul  à  lu  parUe  inférieure  des  vis 
Par  ce  moyen,  ces  vis  se  trouvent  alors  obligées  de  tourner  d'une  faible 
qoantité  chaque  fois  que  l'étoile  elle-même  tourne. 

Cette  qoantité  dont  dépend  l'élévation  du  plateau,  et  qui  doit  varier 
naturellement  avec  l'épaisseur  des  feuilles  de  placage  que  l'on  veut 
obtenir,  est  r^lée  par  les  rapports  qui  existent  entre  les  engrenages 
el  aussi  au  moyen  de  l'étoile,  laquelle,  dans  ce  sens,  peut  être  formée 
d'un  nombre  de  branches  plus  ou  moins  prand,  de  façon  qu'à  chaque 
cour  e  t  Ile  ne  puisse  faire  qu'un  quart,  un  cinquième  ou  un  sixième  de 
révolution. 

Quand  un  bloc  de  bois  est  complètement  débité,  et  qu'il  s'agit  de 
redescendre  le  plateau  pour  en  lixer  un  nouveau,  en  l'épaulant  contre 
la  forte  plaque  B  servant  ainsi  de  butée  à  l'elfort  du  oomteau,  on  fitit 
tourner  relativement  assez  rapidement  les  quatre  vis  (/,  en  agissant 
directement  sur  l'axe  de  la  roue  à  chaîne    au  moyen  de  la  manivelle  T. 

TRAViu.  BT  moDORS  DB  u  lUGBniB.  —  Sur  ccUo  macblno,  on  peut 
débiter  des  blocs  de  2*800  de  longueur  sur  i"  800  de  laigeur  maximum  ; 
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la  vitesse  nioyenue  qu'il  est  hou  de  donner  à  l'outil  pour  obtenir  un  bon 
Imnchagc  est  de  14  à  16  mètres  environ  par  minute. 

Comme  il  n'y  a  que  la  moitié  du  temps  employé  à  un  travail  utile, 
puisqu'il  faut  aUnieUrc  comme  perdu  celui  que  met  le  couteau  ik  re- 
voir à  son  poinl  de  départ,  on  voit  que  Ton  ne  doit  compter  que  «ur 
un& production  de  8  mètres  de  largeur  par  minute,  soit,  par  exemple, 
10  feuilles  de  80  centimètres  ou  5  feuilles  de  1"60;  la  longueur  pou- 
vant varier  jusqu'à  concurrence  de  celle  du  |riateau,  soit  S" 30. 

Pour  atteindre  ce  résultat,  l'arbre  J',  qui  porte  les  poulies  de  com- 
mande F  et  F,  doit  être  animé  d'une  vitesse  de  50  à  55  révolutions  par 
minute.  Celte  vitesse,  communiquée  par  les  pipnons  t  et  t',  qui  ont  0"330 
de  diamètre,  aux  roues  j  et/,  de  C^ô^O,  ne  transmet  plus  aux  pi^DS  k 
et  k'  que 

50»  XO^SSO 

comme  ces  pignons  k  et  A'  ont  0"»160  de  diamètre,  la  vilo^  recliligne 
des  crémaillères  L  et  L'  uitacliées  au  porte-outil  est  alors  de  : 

0">16Û  X  3,1416  X  31,13  «  15"  640. 

Il  suffirait  donc,  comme  on  le  remarque,  d'augmenter  d'un  tour  ou 
deux  la  vitesse  des  poulies  motrices  pour  obtenir  avec  les  relations  indi- 
quées la  marche  rectiligne  maximum  de  16  mMres  par  minute. 

Nous  avons  dit  que  l'on  pouvait  (l*Miiter,  par  le  trancliapc  sur  cette 
niacbino,  (le  100  à  150  feuilles  dans  une  épaisseur  de  27  miilimMres; 
des  It'uilles  aussi  minces  ne  sont  employées  que  pour  des  usages  tout 
spéciaux,  le  plus  ordinairement  ce  sont  des  feuilles  de  un  demi  millimètre 
environ  que  Ton  utilise  avantageusement  pour  le  placage,  ce  qui  corres- 
pond à  un  débit  de  5S  à  60  feuilles  dans  27  millimètres. 

Dans  un  Moc  de  0*500  d*épaîsseur,  par  exemple,  on  obtiendrait  : 

AoSOO 

^  X  «»  -  lllt  fenilh». 

En  admettant  que  le  bloc  de  bois  ait  2  mètres  seulement  de  longueur 
sur  O'SO  de  largeur,  la  totalité  de  la  surface  débitée  serait  de  : 

2»  X  0*80  X  niO  =  1776  mètres  caités, 

et  il  faudrait,  i  raison  de  10  feuilles  tranchées  par  minute  comme  il  eit 
dit  plus  haut,  moins  de  deux  heures  pour  débiter  amsi  ce  bloc  de  bois. 

Ces  résultats  montrent  bien  tout  l'avantage  que  présente  oe  mode  de 
tranchage  sous  le  double  point  de  vue  de  Téconomie  de  la  matière  et 
de  la  main-d'œuvre. 

Le  prix  d'une  grande  macliinc  à  trancher  dans  les  dimensions  de  celte 
représentée  pl.  26,  est  de  8000  francs  prise  dans  les  ateliers  des  con- 
structeurs, MM.  fiemier  et  Àrbey. 
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FABRICATION  DE  L'ACIER 

PAA  LB  PBOCÉDÉ  DE  H.  BBSSBHBA; 

AmBEIL  CONVERTISSEUR. 
(rtANcai  SI) 


Eo  métallurgie,  on  dit  que  Vaeier,  qui  est  le  métal  le  plus  voisin  du 
fer  m  point  de  vue  chimique,  s'en  distingue  cependant  d'une  manière 
notable ,  par  la  finesse  de  son  grain,  par  sa  ténaaté,  sa  fusibilité  et  sa 

diireti',  comme  encore  par  sa  faculté  de  trempo;  ce  sont  autant  do  pro- 
prict*-s  physiques  qui  lui  donnent  sur  le  fer,  jMJiir  certaines  applications 
spéciales,  une  préétiiinence  incontestable  et  le  font  rechercher  chaque 
jour  de  plus  en  plus. 

Pendant  longtemps  remploi  de  certains  fers  a  été  considéré  comme 
indispensalile  à  la  production  des  aciers  de  qualité.  L'Angleterre,  qui« 
avec  ses  capitaux,  s'était  assuré  A  peu  près  tout  le  monopote  des  fers  de 
Suède,  et  l'Allemagne,  avec  ses  minerais  spéciaux,  étaient,  en  Europe, 
les  seules  nations  produisant  de  l'acier  dans  des  proportions  importantes. 

Kn  179;^.  la  France  étant  presque  complètement  dépourvue  d'acier,  un 
habile  mailre  de  forge  de  l'époque,  M.  Ranibourg  père,  fut  chargé  d'aller 
en  Carinthie  étudier  les  secrets  de  la  fabrication  de  ce  métal  dur,  tenace 
et  élastique,  si  éminemment  propre  à  la  confectitm  des  outils  de  toute 
sorte,  des  ressorts,  des  armes  et  des  cuirasses. 

Après  des  eflbrts  sérieux,  cette  fabrication  a  fmi  par  compter,  chea 
nous,  des  producteurs  éniinents  h  la  (rfc  desquels  la  notoriété  publique 
a  plîïcé  !a  maison  Jackson  qui,  en  IbiO,  avait  fondé  près  de  Snint-I^iienne 
l'une  des  premii-res  usines  françaises  pour  l'acier  fondu ,  et  |»Iu.s  tard, 
à  Assailly,  une  autre  fabrique  plus  importante  que  MM.  Pelin  et  Gaudet 
ont  depuis  considérablement  augmentée  et  améliorée. 

M.  Frémy,  de  linstttut,  A  qui  Ton  doit  les  plus  savantes  recherches 
sur  la  Gibrication  de  Facier,  a  dit  avec  raison  que  tous  les  perfectionne- 
xiv<  22 
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ments  qui  s'introduisent  dons  cette  fabrieation  exercent  Ib  plus  heureuie 

influence  sur  les  progrès  de  Pinduatrie.  On  doit  donc  encourager  tous 
les  efforts  qui  peuvent  améliorer  la  qualité  de  Tacter  ou  faire  tMûsser 

son  prix  de  revient  (1). 

Aussi  c'est  l'un  des  sujets  qui,  dans  ces  dernières  années,  a  le  plus 
occupé  les  iiivenleurs,  les  métallurgistes  de  toutes  les  nations.  Nous 
avons  pu  en  fournir  la  preuve  par  les  nombreux  articles  publiés  dans 
notre  Revue  mensuelle,  le  Génie  industriel.  Mais  disons-le  tout  de  suite, 
on  devient  d'autant  plus  difficile  maintenant  dans  le  choix  des  aciers 
que  l'on  produit  de  meilleurs  fers.  Car  il  faut  bien  le  reconnaître,  la 
fabrication  du  fer  s'est  considérablement  améliorée  depuis  plusieurs 
années;  et  nos  prands  maîtres  de  forge  sont  parvenus  ù  livrer  à  la  con- 
struction mécanique  et  .lux  chemins  de  fer,  des  arbres,  des  essieux 
coudés,  des  cercles,  des  bandages  de  roues,  eu  fer  corroyé,  qui  sont 
d'une  qualité  bien  supérieure  à  ceux  que  l'on  fabriquait  il  n'y  a  pas  seu- 
lement vingt  ans. 

«  En  1851,  M.  le  I4ay,  avec  une  autorité  que  lui  donnaient  ses  beaux 

et  utiles  travaux  sur  la  fabrication  de  l'acier,  a  fait  connaître  toutes  les 
conditions  qui  permettent  d'obtenir  l'acier  fondu  par  la  méthode  du 

ïorkshire  (2). 

«  11  a  démontré  que,  si  un  fer  ne  possède  pas  la  propension  aciéreuse 
qui  tient  à  son  nuDei  ai,  ii  ne  produira  jamais  un  bon  acier  de  cémenta- 
tion; cette  qualité  appartient  surtout  aux  fen  du  Haed  parmi  lesquels 
les  fers  de  Suède  occupent  le  premier  rang. 

tt  I«es  principes  posés  par  M.  le  Play  ont  été  confirmés  par  une  longue 
pratique  et  ont  trouvé  à  la  dernière  Exposition  univoselle  une  nouvelle 
consécration.  Les  aciers  fondus  de  première  marque  sont  encore  aujour- 
d'hui ceux  que  l'on  obtient  en  cémentant  des  fers  de  Suède  ou  de  Russie, 
et  eu  les  fondant  par  la  méthode  que  Benjamin  liunslmann  a  introduite 
à  Sbellic'ld  vei's  l'année  17/49. 

«  A  la  suite  de  l'Exposition  de  1855,  M.  Michel  Chevalier  a  constaté, 
avec  justesse,  les  perfectionnements  importants  que  le  puddlage  venait 
d'introduire  dans  la  fabrication  de  l'acier.  La  Prusse  présentait  alors  à 
l'industrie  un  ucicr  nouveau  qui  ofirait  toutes  les  qualités  de  l'acier 
naturel  et  quelquefois  même  celles  de  l'acier  de  cémentation  :  Il  était 

(1)  Daos  le  vol.  ix  do  ce  Recueil,  en  décrivant  les  disposiUoDS  de  fours  propres  à  U 
rafion  de  l'acior,  ima^éai  ptf  MU.  James  Jacfcioii  et  fit»,  à  Salot-Seurin-eup-l'IIe,  prtt 

B  edeaux  nous  nvoii-  (li-.nné,  d'après  M.  Le  Pla\-,  nnn  n-itic  ■  1  il storique  et  let  procédé* 
de  fabrication  ordinairement  employés  pour  obteair  l'acier  fondu. 

(2)  On  peut  lire,  avec  beaucoup  dMntérdt,  le  compte  rendu  que  M.  Flrémy  a  deani 
au  sujet  de  la  fiibrication  de  l'acier,  dans  les  rapports  de$  membres  de  la  section  frat^ 
çaisp  du  Jury  iaternaVional  sur  VEjposilion  univtrselle  >J«  Ixfndres  en  fS6S:  nous 
croyons  faire  plaisir  à  nos  lecteurs  en  en  eitrayaat  plusieurs  passages.  Déjà  on  connaît, 
par  lea  dernier»  volttines  da  Giniê  iniuttrid,  les  diven  néiiioirea  lu  à  rAeadémle 
de»  MleikMa  par  la  aanot  anteor. 
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tenace,  malléable,  facile  à  souder,  et  capendant  il  avait  été  prodoit 
avec  la  houille»  dans  le  four  à  puddler,  sans  l'interveittioii  du  charbon 
de  bois.  » 

Depuis  lors,  M.  A.  Sudre,  ancien  maître  des  forge,  a  fait  des  essais 
en  1861,  à  Tusine  deHontatairc,  par  ordre  et  aux  finis  de  S.  M.  l'Em- 
pereur, avec  un  système  de  four  à  réverbère  propre  à  fondre  l'acier, 
système  pour  lequel  il  s'est  fait  breveter  en  1857. 

M.  Michel  Chevalier  disait,  en  1855,  «  que,  dans  Tindustrie  de  l'acier, 
le  fuit  le  plus  remarquable  de  1  Exposition  était  la  iabricaUon  de  l'acier 
par  le  puddiage  -,  et,  en  effet,  l'acier  puddlé  s'est  fàit aujourd'hui  sa  place 
dans  rindustrie,  il  ne  disparaîtra  plus?  sa  fabrication  économique  loi 
permettra  souvent  de  lutter  avec  l'acier  naturel  et  l'ader  cémenté;  sa 
malléabilité  à  firoid  et  sa  facihté  à  souder  lui  donnent,  pour  certaines 
applications,  un  avantaire  véritable  sur  l'acier  fondu;  l'acier  puddlé, 
fondu  au  creu&ct  ave(;  des  quantités  convenables  de  charbon  et  d'oxyde 
de  manganèse  fournit,  dans  certaiues  usines,  des  aciera  fort  es- 
timés. » 

On  se  rappelle  avoir  remarqué  les  belles  pièces  en  acier  de  M.  Krupp 
d'Essen,  en  Prusse,  qui  avait  formé  un  fort  joli  groupe  à  l'Exposition  de 

1855  (1).  On  admirait  aussi  ceux  de  la  maison  Jadtsonde  Saint-Senrûi'- 
sur-I'lle  (Dordogne),  et  plus  particulièrement  encore  les  produits  très- 
variés  de  ^l^î.  Petin  etGaudet  qui,  les  premiers,  ont  proposé  et  fabriqué 
des  tôles  d'acier  pour  chaudières  à  vapeur.  Quoique  des  ingénieurs 
paraissent  encore  douter  de  l'eiticacité  de  cette  application,  les  estais  ont 
été  jugés  assez  favorables  pour  que  l'administration  supérieure  ait  cru 

(1)  A  l'Expcïition  dernière,  M.  Krupp  avait  cnvojd  m  bloc  cylindrique  en  acier  fondu 
de  éo  tonucs,  et  un  arbre  coudé  pour  bateau,  brnta  de  forge,  do  15,500  kilog.,  qui  a  été 
retiré  d'un  lingot  de  25  tonii«s.  On  oxamiuait  arec  beaucoup  dlntrirM  un  autn  bloc  de 
15  tonne",  martrli^  sur  une  partie  de  sa  longncnr,  rompu  ensuite,  et  dont  un  fragment 
était  complétcmcat  replié  sur  lui-même  pour  montrer,  par  le  rapprochement  des  cas- 
iuiw,  les  ehangeoMiito  laecMaifii  que  subit  le  grain  de  raeter  da^  le  martelage. 

M.  Knipp  cm|)loio,  conum;  matière  prinniprc,  d..s  nriors  puJdlés  qu'il  produit  lui- 
mCme  en  grande  quantité  par  l'afTinage  de  fontes  miroitantes  de  Liégen,  ou  qu'il  tire 
des  forge»  de  ce  pays.  Le  fer  puddlé,  dont  chaque  barre  est  rompue  et  classée  avec  soin, 
est  cnaatte  fondu  dans  des  creusets  par  quantité  de  39  kilog»  eaviion.  Les  fimrs  de 
fusiun,  au  nombre  à<-  >00,  ciintiLiiiient  '2  à  2i  rrcii^cts;  leurs  produits  sont  nhmh  pour 
couler  lea  grandes  pièces,  dont  le  forgcage  s'etTectue  eosuite  par  des  marteaux  de  force 
eauTenable,  dent  l'un  ne  pèse  pas  moins  de  80  tonnes. 

Les  usines  M.  Krupp  prodidsent 7  à toone»  psf  MOiliM, et  Jeuri |iodioll» coo- 
raats  se  vendent  à  raison  de  : 

1,155  fr.  la  tonne  pour  îc*  aciers  laminés  ordinaires; 
1 ,800       —       pour  les  cs&ieux  droits  et  baoda^; 
2,800  pour  les  rones  de  «ngon; 

3,750      —      poar  les  aribres  de  nmdiines,  etct 

àim  diven  prit  IntenDédiiiies  ponr  !«•  «i^dtimit  de  medUes,  dlmeiiiioiis,  «tfaslités. 
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devoir  encourager  et  autoriser  la  conslrucliun  des  génératcui's  en  acier 
qui  sont  acceptés  «vec  des  feuilles  ayant  beaiusoup  mofan  d'épahaeur 
qae  les  tôles  de  fer. 

MM.  Petin  et  Gaudet  wot  toujours  en  léte  des  améliorations  qui 
peuvent  être  apportées  dans  leur  spécialité.  Ainsi  ils  ne  se  sont  pas  seu- 
lement occupt's  de  faire  des  innovations  notables  dans  la  fabrication  des 
pièces  en  fer  iorinK  comme  les  essieux  coudés,  les  bandages  de  roues, 
les  plaques  de  blindage,  les  roues  de  wagons  et  de  locomotives  :  ils  ont 
encore  cherché,  après  avoir  acquis  les  aciéries  de  Lorelte  et  d'Assailly, 
à  perfectionner  les  procédés  employés  dans  ces  unnes,  et  notamment 
à  créer  le  moula^  en  acier  fondu*  dont  nous  nous  proposons  de  parier 
prochainement.  Et  lorsque  le  système  de  M.  Bessemer,  qui  atout  d'abord 
été  essayé  h  Saini-Seurin  par  M.  James  Jackson,  puis  continué  par  son  fib, 
M.  William  (1),  a  paru  donner  des  résultats  pratiques,  ils  se  sont  em- 
pressés de  s'entendre  avec  l'inventeur  pour  en  faire  l'application  chez 
eux,  en  installant  à  cet  effet  des  appareils  sur  une  grande  échelle,  per- 
mellant  de  produire  des  quantités  considérables  il'acier  fondu. 

On  sait  que  la  nouvelle  méthode  due  à  M.  Bessemer  a  pour  but  d'ob- 
tenir directement  de  Tacier  fondu  en  faisant  passer  un  courant  d*air 
forcé  dans  la  fonte  liquide. 

Cette  découverte,  connue  déjà  depuis  quelques  années,  puisque  les 
premiers  brevets  datent  de  1855  et  1856  (2),  est  aujourd'hui  considérée 
par  les  hommes  les  plus  compétents  comme  faisant  époque  dans  l'in- 
dustrie métallun?ique.  Aussi,  après  en  avoir  parlé  d'une  manière  succincte 
dans  le  Génie  indxistriel,  nous  avons  pensé  qu'il  devenait  opportun  de 
.  faire  connaître  ce  nouveau  procédé  avec  tous  les  détails  intéressants  qu'il 
comporte,  et  avec  les  derniers  perfectionnements  apportés  par  l'auteur 
même  et  qui  sont  compris  dans  son  priviU'^'f^  le  plus  récent. 

L'appareil  de  M.  Bessemer  a  été  installé  à  Shefiield,  au  centre  des 

(1)  MM.  Jacluon,  à  qui  I  on  doit  aussi  des  améliorations  miles  dans  la  fabricatioa  de 
VudWt  tTuent  «(poié,eo  1803,  dm  •ci«ra  céoMOtés  étirâs,  «n  burei  de  diffiirentw 

dimcnKimis  «i  (l'un  lifaii  grain,  it  dvs  nssorts  <rimc  bonne  fabrication;  ils  y  avaient 
joint  un  canon,  un  essieu,  des  feuilles  de  ressorts  et  des  barres,  fabriqués  ea  acier 
Bassemcr. 

(I)  M.  Bessemer  a  pris  une  première  patente  en  Angleterro,  le  17  octobre  1855,  ei  un 
?'ir  vf  t  en  France,  le  Ï4  janvier  iK5f>,  sdus  le  titre  de  ;  «  Prrfrrtinnnrmrnf)!  rfans  fa 
faOtucahon  du  fer  et  de  l'acier;  puis,  au  mCme  titre,  une  seconde  patente  anglaise  le 
4  JaiiTier  1850,  et  le  bi«vet  rnuîçeie  correspombuit  le  M  du  même  mois.  Le  preaSat 
de  CCS  brevets  a  ètî'  suivi  de  cinq  additions  successives. 

Le  i'i  mui  18j8,  le  mûmo  inventeur  a  demandé  un  brevet  spécial  pour  dC5  amfiiora- 
tioas  dans  la  fabrieaU/md«f  raU$  et  «vtm  barres,  plaques  et  tringles  en  fer  ou  en 
oeier,  lesquels  ent  fait  l'objet  d'une  patente  «ntirieura  du  8  nevembre  1857. 

îl  obtint  m  oiitn\  1"  ">  avril  ISà^,  un  nouveau  brevet  d'invention  dp  qnin?c  ans  pour 
des  perfecUonnemenls  dans  (a  fabricatton  du  fer  et  de  l'acier,  et  dans  les  appareils 
employé  dwM  etU»  f(Arîeation.  Enfla,  ion  dernier  brevet,  pris  en  Fnmce  «e«s  le  aièine 
Utrei  est  da  13  décembre  1851. 
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aciéries  du  Yorkshire,  chez  M.  John  Brown,  à  côté  de  sa  grande  fabrique 
d'acier  qui  marche  toujours  suivant  la  méthode  ordinaire.  Après  avoir 
notablement  amélioré  son  appareil,  l'auteur  est  arrivé  à  l'Exposition  de 
1862  avec  <ies  aciei's  malléables  et  tenaces  qui  ont  fait  l'admiration  de 
tous  les  métallurgistes. 

M.  Frémy  a  suivi  avec  beaucoup  d*iiit4réC  la  nouvelle  fiibrication,  qui 
lui  paraissait  être  la  réalisation  industrielle  des  théories  <|u1l  avait  émises 
sur  la  constitution  de  l'acier,  et  doit,  à  son  avis,  permettre  d'entplO]rer 
nos  fontes  françaises  dans  l'aciér^tion. 

c  Je  n'admettais  pas,  dit-iî ,  que  l'acier  fût  seulement  un  carbure  de 
fer,  plus  carburé  que  le  fer  et  niuuis  carburé  que  la  fonle^.  J'avais  dit 
que,  pour  faire  de  l'acier,  il  ne  suffisait  pas  de  donner  du  carbone  au 
fer  par  la  cémoiUitiOD,  <Mi  d'eu  Ater  à  la  fonle  par  le  puddlage,  car, 
dans  cette  théorie,  tous  les  fers  et  toutes  les  fontes  auraient  été  propres 
à  Taciéralion,  ce  qui  est  démenti  par  la  pratique. 

«J'avais  fait  jouer  un  rôle  essentiel  et  conslilutif  dans  Taciération  à 
plusieurs  métalloïdes,  tels  que  l'azote,  le  phosphore  et  le  carbone. 
J'avais  enfin  annonce  que  l'on  pouvait  faire  des  aciers  excellents  avec 
des  fers  iran^-ais  non  aciéreux  Lien  puiitiés,  auxquels  on  donnerait  la 
substance  aciâieuse  qui  leur  manque,  soit  en  les  cémentant  avec  des 
corps  que  j'ai  h\t  connaître,  soit  en  les  unissant  à  des  fontes  aciéreuses. 

«  Toutes  ces  conditions  se  trouvent  réalisées  dans  l'opération  de 
M.  Bessemer.  » 

En  présence  des  oppositions  que  ce  procédé  a  rencontrés,  M.  Frémy 
a  voulu  l'iudiur  par  lui-même  tous  les  détails  de  la  nouvelle  mi-thode 
d'aciération.  11  s'est  donc  rendu  à  Shedield,  où  M.  J.  Brown  l'a  initié 
à  tous  les  secrets  de  la  fabrication  de  l'acier. 

Il  a  vu  fonctionner,  pour  la  première  fois,  dans  la  belle  usine  de  cet 
habile  métallurgiste,  le  convEanssBoa  (eanwrt^)  de  M.  Bessemer,  dans 
lequel  2,000  kilogiammes  de  fonte  ont  été  affinés,  dit-il,  en  moins  de 
15  minutes. 

«  Celte  admirable  opération,  vnronte  M.  Frémy,  a  produit  sur  moi 
l'impression  la  plus  profonde  ;  mais  elle  m'a  laissé  r juelques  doutes  sur  la 
qualité  de  l'acier  qu'elle  pouvait  fournir.  En  effet,  le  métal  n'a  été  sou- 
mis devant  moi  à  aucune  épreuve,  et  tous  nos  collègues,  bien  experts  en 
fiibrication  d'acier,  soutenaient  que  l'acîer  Bessemer,  applicable  à  cer- 
tains usages,  ne  prenait  la  trempe  que  d'une  manière  irr^fulière.  » 

D'un  autre  côté,  M.  Frémy  redoutait  que  nos  fontes  Irançaisesau  bois 
ne  fussent  trop  froides,  et  que  nos  fontes  au  coke  ne  continssent  trop  de 
soufre  et  de  phosphore  pour  cire  utilement  aflioées  par  Ja  nouvelle 
méthode. 

u  Tous  mes  doutes,  ajoute-t-il,  devaient  être  levés  par  une  étude  ap- 
profondie du  imïcédé  Bessemer  que  j  ul  pu  faire  dans  une  usine  française, 
elles  M.  William  Jackson,  ft  Saint-Seurin-sur-rile. 
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L'nrier  y  est  obtenu  par  la  ct^meritafion  dos  meilleurs  fers  de  Suède, 
par  le  puddlage  des  fontes  aciéreuses,  par  la  réaction  au  creuset  des 
mélanîres  qui  peuvent  aciérer  le  fer.  L'acier  provenant  de  ces  différentes 
opérations  reçoit  ensuite,  par  In  fusion  ot  Ip  corroyage,  toutes  les  nuances 
de  qaalUé  qa^exigie  rindustrte. 

«  A  o6té  de  cette  belle  fabrication,  qui  peut  rivaliser  avec  celles  que 
j*ai  vues  dans  le  Yoroklie,  M.  W.  lackson,  homme  de  progrès  avant  tout, 
n'a  pas  craint  d'installer,  depuis  plusieun  années,  dans  son  usine,  Vap- 
pareil  liessemer  (1).  » 

En  4861,  M.  Jackson  eut  l'obligeance  de  nous  apporler  des  écban- 
tillons  d'aciçr  qu'il  avait  obtenus  par  ce  procédé,  et  nous  annonçait  qu'il 
espérait  pouvoir  livrer  avant  peu  au  commerce  cl  aux  chemins  de  fer 
des  aders  de  diverses  aortes  à  des  prix  extrâin«nent  réduits. 

Aujourd'hui,  pour  donner  plus  d'extension  à  son  entreprise,  M.  Jack* 
son  s'est  associé  avec  la  maison  Roi^ues,  Rambouig  et  Compagnie,  qui 
doivent  très-prodiaincment  installer  le  même  système  dans  leur  usine 
d'Impby.  D'autres  établissements  métallurgiques  ne  tarderont  pas  à  eo 
feire  autant.  Nous  avons  donc  h  certitude  qu'une  description  détaillée 
de  celte  nouvelle  méthode  sera  vue  avec  beaucoup  d'intérêt  par  la  plu* 
part  de  nos  lecteurs. 

DESCIUl^TION  DE  L'APPAREIL  BESSEMER, 
MMUiSBIlTé  M  US  VW.  OB  Lâ  VL.  t7. 

Le  dessin,  pî.  27,  montre  les  dernières  dispositions  de  l'appareil  ima- 
giné et  perfectionné  par  M.  Bessemer,  pour  convertir  ia  fonte  de  fer  en 
acier  ou  en  fer  malléable. 

Gomme  noos  l'avons  dit,  PinDOvation  de  l'habila  métalluigiste  consiste 
particali^renient  à  insuffler  un  énei^que  courant  d'air  atmosphérique, 
k  travers  la  masse  métallique  en  fusion. 

Ce  courant  d'air,  loin  de  refroidir  cette  masse,  comme  on  serait  tenté 
de  le  croire  tout  d'abord,  l'échauffé  au  contraire  par  suite  de  la  combus- 
tion des  corps,  plus  oxydables  que  le  fer,  qui  se  trouvent  dans  la  fonte. 
La  disposition  de  ces  corps  se  fait  successivement  et  dans  un  ordre  qui 
dépend  de  leur  oxydabilité  et  de  leur  aflinité  pour  le  fer. 

L'opération  n'exige  donc  pas  de  dépense  de  charbon,  les  métalloïdes 
contenus  dans  la  fonte  sont  les  véritables  combustibles  qui,  en  s'oxy* 
dant,  produisent  la  température  nécessaire. 

«  L'affinage  Bessemer  s'éloigne,  comme  l'observe  M.  Frémy,  du 
mazèage,  où  les  tuyères  ne  pénètrent  jamais  dans  la  masse  métallique, 

(1)  Cette  premtiie  «ppUcation  de  Tappareil  de  M.  Bosscmer  lai  garantissait  son  pri- 
vilège en  France;  car  on  «ait  que  la  loi  de  18i4  edge  la  mise  à  etécotion  d'un  brevet  dao* 
leadeuk  premières  années  de  la  demande. 
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et  qui  doiment  le  fine-mitalUBa  différent  de  Tacier  par  tous  les  carac- 
tères. 

a  Lorsqu'une  fonte  contient  les  éléments  de  l'acier,  et  en  outre  des 
corps  niiisil>los  que  le  courant  d'air  peut  enlever  sans  détruire  l'aciéra- 
tion,  l'atior  Bcsscmcr  est  obtenu  inimrdiatemcnt  eo  arrêtant  l'affîuage 
au  momniil  où  les  eorj>s  iiiuliles  ont  ('té  oxydés. 

«  Mais  dans  la  plujjart  des  cas,  pour  produire  un  acier  pur  et  surtout 
d'une  qualité  déterminée,  on  a  intérêt  ù  éliminer  coniplétcmeni  tous  les 
métalloïdes  qui  existent  dans  la  fonte,  à  produire  du  fer,  et  même  du 
fer  azoté  ou  brùU;  on  reconstitue  ensuite  l'acier  en  mélangeant  le  fer 
azoté  avec  une  fonte  aciéreuse. 

«t  La  fabrication  de  l'acier  par  le  prœédé  Bessemer  est  alors  d'une 
sintplicité  merveilleuse  :  elle  revient  h  introduire  dans  du  fer  fondu,  et 
complètement  affiné,  des  quantités  variables  de  matières  aciérouses  qui 
se  trouvent  dans  une  fonte  convenablement  choisie.  » 

Ij'-î  tip'.  1  et  2  représentent  en  élévation  et  en  plan,  :\  l'échelle  de  4  /lOO*, 
le  système  complet,  composé  de  deux  cornues  ou  converlisseurs  qui  per- 
mettent de  ne  pas  avoir  d'interniplion  dans  le  travail,  et  qui,  à  cet  effet, 
sont  placés  de  chaque  côté  d'une  forte  ^vac  hydraulique,  au  moyen  de 
laquelle  on  leur  présente  successivement  Ja  poche  qu'ils  doivent 
remplir  de  métal. 

La  flg.  3  représente,  à  l'échelle  de  t/60<,  une  coupe  verticale  faite 
par  le  milieu  de  l'un  de  ces  convertisseurs,  et  parallèlement  au  plan  des 
tourillons  sur  lesquels  on  le  fait  basculer,  soit  pour  Tincliner  de  manière 
à  verser  la  matière  dans  la  poche,  soit,  au  contraire,  pmir  le  redresser  et 
lui  permettre  de  recevoir  la  fonte  liquide  sortant  du  fourrieau  de  fusion. 

Les  fig.  '1,  fi  et  6  sont  les  détails  de  !;i  boîte  à  air  qui  s';t|i]^!iquc  i\  la 
base  de  la  cornue  dont  elle  forme  le  toml,  et  qui  est  nuitiic  <le  sept 
tuyères  percées  de  trous  d'un  petit  diamètre,  pour  diviser  les  courants 
qu'elles  dn  ij4« ut  dans  la  masse  métallique. 

La  flg.  7  est  une  section  verticale  faite  par  Taxe  de  la  presse  hydrau* 
lique  horizontale,  destinée  i  mouvmr  le  mécanisme  à  l'aide  duquel  on 
fait  tourner  le  convertisseur. 

Les  fig.  S  et  9  montrant  en  coupe  et  en  vue  de  côté  la  partie  supé- 
rieure de  la  grue  hydraulique,  et  du  bras  mobile  qui  d'un  oôté  porte  la 
poche,  et  de  l'autre  le  contre-poids  qui  lui  fait  équilibre  en  changeant  de 
place  suivant  que  celte  poche  est  pleine  ou  vide. 

Les  dimensions  de  l'appareil  représenté  sont  telles  qu'elles  iiermettent 
de  convertir  à  la  fois,  dans  chaque  cornue,  5  à  6,000  kiloi,'.  de  Fonte  en 
acier;  ce  sont  celles  qui  nous  paraissent  être  les  plus  grandes  indiquées 
jusqu'ici. 

Les  converlisseurs  qui  ont  été  adoptés  chez  MM.  Petin  et  Gaudct,  è 
Assailly,  sont  établis  pour  produh«eette  quantité. 
L'appareil  Bessemer  dans  lequel  s'effectue  l'élaboretion,  et  auquel  l'an- 
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leur  a  donné  le  mm  de  converlisseur,  consiste,  coimiic  on  peut  le  voir 
sur  les  figures,  en  une  sorte  de  cornue  A,  laquelle  est  formée  d'ane  forte 
épaisseur  de  terre  réfraclaire  (1)  qui  garnit  l'intérieur  d'une  enveloppe  en 
fer.  Celle-ci  est  composée  de  plusieurs  feuilles  de  tôles«  rivées  dans  cer- 
taines parties  et  boulonnées  dans  d'autres,  de  façon  à  pouvoir  au  besoin 
la  démonter,  ce  qui  est  nécessaire  (outcs  les  fois  qu'il  f:uit  refaire  les 
parois  réfractaires  qui,  à  cause  do  la  température  élevée,  sont  susceptibles 
de  se  détériorer  rapidement. 

On  voit  par  la  coupe  ((ig.  3)  que  celle  cornue»  cylindrique  au  ventre  et 
sphérique  vers  ses  deux  bouts,  se  trouve  étranglée  et  recourbée  à  sa 
inrtie  supérieure  de  manière  à  présenter.une  sorte  de  bec  oblique  par 
lequel  on  peut  y  couler  la  fonte  lorsqu'on  lui  fait  occuper  la  poûtion 
convenable,  et  par  lequel  aussi  on  fait  écouler  Tacier  lorsqu*on  la  renverse. 

La  base  se  termine  par  un  fond  plat  auquel  se  rapporte  une  grande  boîte 
circulaire  B,  en  fonte,  dite  boite  à  air,  h  laquelle  sont  fixées  sept  tuyères 
verticidos  C.cn  terre  njiractaire,  qui  Iraver&ciit  toute  l'épaisseur  du  fond, 
afin  de  déuoucher  à  l'inlérieur,  en  y  conduirai  les  tiiels  d'air  qu'elles 
dcnvent  envoyer  dam  la  massa  liquide. 

Chacune  de  ces  tuyères  est  percée  d'une  douzaine  de  trous  ronds  de 
1  centimètre  de  diamètre;  elle  est  vissée*  comme  le  montrent  les  détails 
lit  5  et  6.  au  fond  supérieur  de  la  boîte,  et  retenue  en  outre  par  une 
vis  dépression  o,  taraudée  au  milieu  d'une  traverse  en  fer  b,  assemblée 
à  charnière  d'un  bout,  et  pénétrant  par  l'autre  dans  une  encoehe  ([ui  la 
maintient  solidement  en  place.  Ce  mode  d'assemblage  permet  de  retirer 
la  tuyère  au  besoin  sans  trop  de  ditlicultés;  il  faut  pour  cela  enlever  le 
couverde  e  qui  est  rapporté  au  fond  inférieur  de  la  botte,  en  regard  de 
chaque  tuyèrô,  et  retenu  au  moyen  de  clavettes  d» 

MM.  Petin  et  Gaudet,  trouvant  cette  disposition  trop  compliquée,  ont 
imaginé  un  système  plus  simple  qui  permet  de  faire  le  changement  de 
tuyères  avec  plus  de  rapidité,  tn  praticiens  habiles  qui  savent  que,  dans 
des  opérations  de  celte  importance,  il  est  nécessaire  de  ne  pjis  perdre  de 
temps,  ils  n'ont  pas  tardé  à  reconnaître  les  inconvénients  qui  se  présen- 
tent toujours  duits  l'inslallalion  d'appareils  iiouveaux,  et  à  reclierclier, 
par  suite,  les  moyens  d*y  porter  remède.  Leur  mécanisme  se  réduit  à 
une  traverse  à  bascule  et  un  bouchon  que  Ton  peut  enlever  et  remettre 
en  quelques  instants* 

11  faut,  dans  tous  les  cas,  que  la  boite  soit  bien  étanche  pour  recevoir 
la  masse  d'air  qui  y  arrive  par  le  crrns  tuyau  en  fonte  D ,  lorsque  la 
commuaicalion  de  celui-ci  avec  lasoulUerie  n'est  pas  interrompue. 

(1)  En  Âiiglùterrc,  la  terre  réfracuiire  est  mêlée  de  ftableet  de  pierre  siliceuse  pulré» 
ritée.  Les  mes  «a  tem  réflractidn  emplofés  en  Frsaoe  pualssent  gAnénleaiMit  plos 

résistaots  aux  prandes  tcmpt-ratnres.  Ainsi,  chez  MM.  Petin  et  Gaudet,  Ihs  tnv-Tf;  dt? 
^eurs  coQvertissears  durent  plus  longtemps  qoa  cella»  «ppli^ates  dans  l'usioe  de 
M.  BvQwa. 
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Nous  avons  dit  que  le  convertisseur  se  remplit  et  se  vide  par  la  même 
ouverture.  Il  doit,  à  cet  effet,- pouvoir  tourner  sur  lui-même  d'une  cer- 
taine quantité,  soil  quand  ii  est  chargé,  soit  quand  il  est  vide.  Or,  à  cause 
du  i>oids  énorme  de  l'appareil  qui,  avec  la  quanlilé  de  uiéial  qu'il  ren- 
ferme, le  rend  évidemment  très-difficile  à  manœuvrer,  il  était  indispeo* 
sable  d'appliquer  un  mécanisme  particulier. 

M.  Bcssemer,  à  qui  les  idées  ne  font  jamais  défaut,  a  vaincu  ladiffi<  uUô 
par  une  disposition  trè»Hngéniettse  qui  constitue  à  elle  seule  une  vérilabie 
innovation. 

Remarquons  d'abord  qu'il  a  entouré  le  ventre  de  la  cornue  d'une  large 
et  forte  <  einlare  E,  rivée  solidement  par  des  pattes  à  l'enveloppe  en  fer, 
et  fondue  avec  deux  gros  tourillons  e,  e\  dont  l'un  est  creux  pour  faire 
communiquer  le  lujrau  D  auquel  il  se  relie  avec  la  colonne  à  soupape  R, 
qui,  creuse  aussi,  reçoit  par  un  conduit  souterrain  tout  Tair  comprimé 
que  hii  envoie  une  machine  souflOante  installée  dans  un  local  séparé  de 
la  fonderie. 

La  soupape  f,  qui  est  renfermée  dans  la  partie  supérieure  de  la  colonne, 
forme  une  sorte  de  tiroir  cylindrique  ajusté  avec  soin  et  dont  la  tige, 
traversant  une  boite  à  étoupe,  est  surmontée  extérieurement  d'un  poids 
qui  fait  résistance  à  la  pression  de  l'air  intérieur.  Lorsque  ce  tiroir 
occupe  la  position  élevée  indiquée  sur  la  coupe  (fig.  3),  il  met  à  décou- 
vert  les  orifices  rectangulaires  pratiqués  sur  tout  le  contour  de  )a  paroi 
alésée  de  la  colonne,  et  permet  ainsi  à  l'air  venant  de  la  soufflerie  de 
passer  dans  le  gros  tuyau  D  et  par  conséquent  dans  la  boite  à  air.  l^a 
tige  de  ce  tiroir  est  surchargée  d'un  fort  poids  et  trav»'rsée  en  dehors 
de  son  sluffîng-box  par  un  levier  g  qui,  pendant  la  rotation  du  conver- 
tisseur, se  trouve  soulevé  par  une  camaïc  ou  rondelle  excentrique  h, 
rapportée  k  l'extérieur  du  ttuffîng-box,  qui  fait  raccorder  la  tubulure 
latérale  6  de  la  colonne  avec  le  tourillon  creux,  lequel  est  aussi  percé 
lat^lement  de  plusieurs  orifices.  Le  soulèvement  du  levier  a  justement 
lieu  au  moment  où  on  redresse  la  cornue,  après  y  avoir  fait  venir  le 
métal  fondu  du  four  de  fusion.  Cette  précaution  est  utile  pour  que  la 
mati^re  ne  rouvre  pas  les  trous  des  tuyères  par  lesr|uelles  le  vent  arrive. 
Mais  pendant  la  coulée,  la  camme  h  a  laissé  descendre  la  soupape,  afin 
que  l'entrée  de  l'air  dans  l'appurcil  fût  tout  à  lait  interroiupue. 

On  peut  aussi,  selon  les  besoins,  maintenir  la  soupape  ouverte  en 
plaçant  tout  simplement  une  cale  en  fer  sous  le  levier  pour  Téloigner 
de  la  camme  d'une  quantité  sufiisante. 

Le  second  tourillon  e'  est  plein  et  se  relie  par  un  fort  manchon  H 
(fig  2  et  3"!  un  arbre  tn^-s-court  I,  par  lequel  il  reçoit  un  mouvement 
circulau'c  alternatif,  dont  l'amplitude  correspond  à  un  peu  phis  d'un 
quart  de  révolution.  Ce  bout  d'arbre  est  supporté,  ainsi  que  les  tourillons, 
par  de  fortes  chaises  en  fonte  J  J\  qui,  solidement  assises  sur  un  massif 
en  pierre  de  taille,  permettent  de  tenir  l'appareil  à  une  hauteur  eonve- 
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nable  au-dessus  du  sol.  II  porte  uoe  roue  dentée  K,  qui  engrène  avec 
une  crémaillère  droite  ft,  dont  la  tige  se  prolonge  horixontakinent  pour 

s'assembler,  par  son  extrémité,  avec  le  piston  /  (voyez  fig.  7)  ajusté  et 
mobile  dans  l'intérieur  du  long  cylindre  L,  <le  niauière  à  fonctionner 

exactement  comme  le  piston  d'une  presse  liydraulique. 

Ce  cylindre  n'est  autre,  en  eflet.  qu'un  corps  de  pompe  qui,  percé  à 
ses  deux  extrémitt^s,  peut  recevoir  tantôt  par  l'une  et  tantôt  par  l'autre, 
un  filet  d'eau  que  lui  envoie  une  pompe  d'injeetion,  soit  par  le  tuyau  J, 
soit  par  le  tuyau  j'  (fig.  1,  2  et  7).  Pour  les  deux  convertisseurs,  il  y  a 
deux  appareils  semblables,  qui  sont  placés  symétriquement,  ce  qui  per- 
met de  tes  fiiire  marcher  indépendamment  l'un  de  l'autre. 

On  comprend  sans  peine,  par  cette  disposition,  que,  lorsque  l'eau  est 
refoulée  dans  le  cylindre,  à  gauche  du  piston  par  exemple,  fig,  7,  elle 
pousse  eelui^  vers  la  droite,  et  par  suite  la  crémvllère  fait  tourner  la 
roue  Ket  son  arbre  (pour  le  premier  convertisseur,  celui  de  gauche) 
dans  le  sens  indirjué  par  la  Duché  /  (fip.  1'*),  de  manière  à  faire  redrosser 
la  cornue,  pour  que  son  col  se  présente  vers  le  haut.  Le  contraire  a  lieu 
lorsqu'on  fait  arriver  l'eau  par  le  tuyau  j;  ■elle  presse  alors  le  piston  de 
droite  à  pauclie,  et  la  cornue  tourne  dans  le  sens  opposé,  pour  que  son 
col  puisse  verser  l'acier  dans  la  poche  M,  que  l'on  a  le  soin  d'approcher 
près  d'elle. 

H.  Bessemer  a  également  imaginé  un  mécanisme  fort  ingénieux  pour 
la  manœuvre  de  cette  poche,  qui  doit  occuper  différentes  positions  lois- 
qu'elle  est  .pleine  comme  lorsqu'elle  est  vide. 

Ainsi,  avant  de  la  remplir,  il  faut  la  chauffer  préalablement,  afin 

de  ne  pas  saisir  le  métal  liquide  qu'on  doit  y  verser.  Pour  cela,  l'au- 
teur a  disposé  à  égale  distance  des  deux  convertisseurs  un  petit  four- 
neau cylindrique  N  (fi??.  2)  alimenté  par  un  courant  d'air  venant  de  la 
soufflerie,  et  sur  lequel  on  traîisporte  la  poche,  après  l'avoir  fait  tourner 
sur  elle-même,  de  façon  à  |»résentcr  ses  parois  intérieure,  garnies  de 
terre  réfractaire,  à  l'action  du  foyer. 

Cette  opération  devient  assez  longue,  en  ce  qu*dle  exige  Tallée  et 
le  retour  de  la  poche  depuis  la  cornue  jusqu'au  fourneau,  et  en  outre 
une  demi -rotation  égalem^it  répétée  pour  la  temetw»  et  la  re* 
dresser.  MM.  Petin  et  Gaudet  ont  cherché  à  éviter  une  telle  manœuvre 
en  chattflknt  directement  la  poche  sur  place  et  dans  sa  position  na- 
turelle. 

La  double  manœuvre  que  l'on  est  obligé  de  faire,  avec  l'emploi  du 
fourneau  spécial  M,  appliqué  par  M.  Bessemer,  est  facilitée  à  l'aide  d  une 
grue  hydraulique  dont  lestig.  1  et  8  montrent  la  partie  supérieure.  Cette 
grue  se  compose  d'une  colonne  fixe  en  fonte  0,  qui  est  solidement  scellée 
dans  un  massif  en  maçonnerie,  et  d'un  arbre  vertical  P,  creux  sur  toute 
sa  hauteur,  mais  famé  aux  deux  bouts,  et  tourné  «kns  une  grande 
partie,  comme  le  piston  plein  d'une  presse  hydraulique.  Une  double 
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gftniiliire  de  cuir  et  d'étoupe  famû  une  aoite  de  collet  hermétique  à 
cet  arims,  et  empêche  les  faites. 
Au-deBBus  est  lapporté  un  énorme  bras  horizontal,  ocnnposé  d*un  fort 

plateau  carré  0.  en  fonlc  et  à  jours,  et  de  <lcux  flasques  verticales  et 

pnnIlMciî  en  for  Q'.  boulûiinL'es  et  relit-ei;  entre  elles  par  dt'?;  entretoiscs. 
Au  centre  du  plateau  est  ajusté  un  pivot  d'acier  terminé  par  une  s;\illic 
hémisphérique  ([ui  repose  et  tourne  sur  le  sommet  de  l'arbre  al<^sé  in  cet 
eti'el.  Les  flasques  Q'  sont  prolongeais  d'un  côté  pour  porter  la  poche  M, 

qui,  comme  le  eomue*  est  montée  sur  deux  tourillons,  «6n  de  la  feire 
pivoter  sur  elle-même,  et,  de  Tautre  bout,  elles  reçoivent  une  espèce 
de  chariot  R  servant  de  oontre-poids  mobile,  que  l'on  peut  fiiire  rouler 
sur  ses  deux  paires  de  galets;  (1t.s[>osition  importante  qui  permet  de  le 

Tnpprocher  ou  de  l'écarter  du  centre  de  la  grue,  seîon  la  charge  plus  ou 
moins  considérable  qui  afçit  sur  la  première  partie  du  bras,  et  par  suite 
de  tenir  eonstamnient  tout  le  sysl^me  dans  un  parfait  état  d'équilibre, 
que  la  poche  soil  pleine  ou  vide.  Pour  etlectuer  le  roulenienl,  l'ouvrier 
chaîné  de  la  manœuvre  prend  la  manivelle  n  (fig.  7  et  8),  dont  l'axe 
vertical  porte,  à  la  partie  inférieure,  une  vis  sans  fin  qui  engrène  avec 
une  roue  dentée  héliçoidate  o.  montée  sur  l'essieu  de  Vune  des  deux 
paires  de  galets.  Par  ce  mode  de  commande,  le  chariot  reste  toujours  & 
la  place  mémo  où  l'ouvrier  l'arrête. 

Ouand  cette  position  est  atteinte,  de  façon  à  ce  que  lo  contre-poids 
(que  Ton  peut  d'ailleurs  augmenter  ou  diminuer  selon  les  besoins)  fasse 
exactement  équilibre  à  la  charge  opposée,  oa  fait  pivoter  la  grue  sur 
ellcHméme.  A  cet  effet,  deux  hommes  armés  chacun  d'une  manivelle, 
qu'ils  montent  aux  extrémités  de  Taxe  borixontal  p  (fig.  S,  8  et  d),  font 
tourner  la  paire  d'engrenages  d'angle  g,  9^,  et  par  suite  le  gros  pignon 
droit  r\  qui  commande  la  grande  roue  horisoQtale  ajustée  au-dessus 
du  collet  de  l'axe  de  la  grue. 

Maintenant,  lorsqu'il  est  nt^cessaire  de  faire  monter  tout  le  système, 
il  suffit  d'ouvrir  un  robinet  adapté  au  tuyau  qui  établit  la  communi- 
cation entre  la  pompe  d'injection  et  l'iutérieur  de  la  colonne  fixe  0; 
l'eau  que  le  piston  de  cette  pompe  refoule  presse  sous  la  base  de  l'arbre 
vertical  de  la  grue,  et  le  force  à  s'élever  en  le  maintoiant  autant  qu'on 
le  juge  à  propos  dans  la  position  qu'on  a  voulu  lui  faire  prendre. 

Pour  opérer  le  mouvement  de  bascule  ou  le  renversement  de  la  poche, 
l'auteur  a  appliqué  un  mécanisme  analogue  à  celui  que  l'on  vient  de 
voir  pour  faire  marcher  le  chariot  contre-poids.  Ainsi,  sur  le  côté  de 
l'une  des  flasques  est  un  axe  horizontal  s,  commandé  par  une  paire 
de  petites  roues  d'angle  t,  et  portant  une  vis  sans  fin  que  l'on  embraye 
avec  la  roue  héliçoîdale  u.  Par  cette  disposition,  un  ou  deux  hommes 
peuvent  parfoiteroent  suffire  à  la  manoeuvre  de  la  podie. 

Au  fond  de  celle^il  est  ménagée  une  ouverture  conique  que  Ton 
bouche  hermétiquement  par  un  tampon  de  même  fonne,  dont  la  tige 
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8'élève  verticalement  jusqu'au  sommet,  en  passant  dans  une  traveiae 
qui  lui  sert  de  guide.  En  soulevant  plus  ou  moins  cette  espèce  de  sou- 
pape, on  W-^Io  au  degré  convenable  la  quantité  de  matière  que  l'on  doit 
verser  dans  les  moules. 

S£R\1CE  ET  TRA.VAU.  DE  L^ÂPPAREIL. 

Comme  nous  Tavons  i!it  plus  baut,  un  atelier  Bessemer  se  compose 
de  doux  eonveni9t0urt^  alimentés  chacun  en  particulier  par  un  ou  deux 
fours  de  fusion  et  desservb  tous  deux  par  une  même  poche  près  de 
laquelle  on  apporte  une  série  de  moules  ordinaires  que  l'on  a  le  soin 
de  disposer  sur  le  trajet  qu'elle  peut  parcourir  avec  la  grue  hydrau- 
lique. 

II  est  rare  que  l'usine  soit  placée  de  façon  ce  que  l'on  puisse  faire 
coulei-  la  fonU;  directement  d'un  haul-fournc;m  dans  les  converlisscui's. 
On  est  obligé  de  la  refondre  dans  des  ru!i  !oLs  ou  fourneaux  à  nianciie. 
Il  convient  alors  d'en  avoir  quatre  pour  alinienler  des  grands  conver- 
tisseurs comme  ceux  représentés  sur  la  planche  27. 

Ces  fours  de  fusion,  qui  n*ont  été  figurés  sur  le  plan  général  que  par 
deux  rectangles  S,  ne  présentent  rien  de  particulier.  Seulement  ils 
doivent  être  construits  da  façon  à  se  trouver  à  un  niveau  supérieur  à 
celui  de  Talelier,  ce  qui  explique  les  marches  d'escalier  T  tracées  sur  les 
figures  1  et  2.  Chacun  des  fours  est  suivi  d'une  rigole  ou  conduite  fixe 
qui  peut  élre  prolongée  par  une  gouttière  ou  rigole  mobile  pour  faire 
arriver  la  fonte  dans  le  convertisseur. 

Le  premier  aj)[)areil  Bessemer  qui  a  été  appliqué  en  France,  à  Saint- 
Seurin,  est  di.spusé  pour  afliner  seulement  1,000  kilogrammes  de  fonte 
en  un  quart  d'heure  environ  ;  celui  de  M.  John  Brown ,  à  Sheffield,  en 
afline  le  double  dans  te  même  temps.  Les  derniers  appareils  établis  k 
Assailly  sont  dans  des  proportions  beaucoup  plus  grandes,  chaque  cornue 
peut  convertir  5  à  6,000  kilogrammes  de  fonte  à  hi  fois  en  15  ou  20  mi- 
nutes. Aussi,  lorsqu'une  soufflerie  de  40  à  50  chevaux  est  suffisante  pour 
alimenter  un  petit  établissement,  il  en  faut  une  deux  à  trois  fois  plus 
considérable  pour  un  fn'and  atelier  tel  que  celui  de  MM.  Pelin  et  Gaudet. 
Comme  il  est  préférable  de  n'avoir  qu'une  seule  machine  souillante  pour 
desservir  les  divors  appareils,  on  envoie  le  vent  d'abord  dans  un  grand 
réservoir  alla  de  le  distribuer  partout  où  il  est  nécessaire,  et  à  une 
pression  constante,  qui,  pendant  la  niarche,  est  d'environ  une  atmo- 
sphère effective. 

Les  fours  de  fusion  étant  cbaigés,  pendant  qu'ils  sont  en  activité,  et 
avant  que  k  fonte  ne  soit  complètement  rendue  à  l'état  liquide,  on  a  le 
soin  de  chauffer  l'intérieur  de  la  cornue  destinée  à  la  recevoir;  à  cet 
effet,  on  y  a  versé  du  coke  ou  du  charbon  de  bois  allumé  dont  on  active 
la  combustion  avec  des  courants  d'air  forcé  que  l'on  y  foit  arriver  par  les 
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tuyères  jusqu'à  co(juo  toute  ia  paroi  interne  ait  acquis  une  chaleur  intense. 

L'ouvrier  chargé  de  ce  soin,  au  moyen  de  la  presse  hydraulique  et  du 
mécanisme  décrit  plus  haut,  renverse  alors  la  cornue,  de  manière  à  faire 
sortir  le  coke  en  excès.  Puis  il  la  ramène  bientôt  à  sa  position  primitive, 
de  teUe  sorte  que  son  col  puisse  recevoir  le  méUl  liquide  que  Ton  y 
amène  par  la  gouttière  qui  correspond  au  trou  de  coulée  du  four  de 
fusion.  Après  quoi,  il  continue  le  mouvement  de  redressement  de  la 
cornue  ;  c'est  dans  ce  mouvement  que  la  rondelle  excentrique  soulève  le 
levier  de  la  soupape  cylindrique  f  pour  permettre  rinlroduclion  du  vont 
dans  rintérieur  du  convertisseur,  avant  que  les  orifices  des  tuyères  ne 
soient  recouverts  par  le  métal  iiquiil6«  afin  que  celui-ci  oe  puisse  y 
pénétrer. 

Le  redressement  se  continue  jusqu'à  ce  f|ue  le  col  de  la  cornue  soit 
à  peu  près  vertical;  l'opération  est  alors  en  pleine  activité  :  l'air, arrivant 
par  toutes  les  tuyères  è  la  fois,  se  distribue  dans  la  masse  liquide,  qu'il 
décarbure  et  puriBe  très-rapidement,  pendant  que  la  température  aug- 
mente d*une  manière  prodigieuse. 

La  première  impression  de  Tair  sur  la  fonte  fait  dégager  un  grand 
nombre  d*étincelles  ;  au  bout  de  quelques  minutes  on  voit  apparaître, 
par  le  sommet  du  col,  une  flamme  assez  courte,  rougeâlre,  qui  va  sans 
cesse  en  croissant  et  en  s'éclaircissant  pendant  la  diin'e  de  la  conversion. 
Avec  un  peu  d'iiabitude,  les  ouvriers  trouvent  bientôt  dans  les  diverses 
nuances  de  cette  flamme  des  indications  assez  précises  pour  la  conduite 
de  l'optiation. 

Lorsqu'apt  ès  un  quart  d'heure  d'insufflation  continue  dans  cette  masse 
bouillante,  on  juge  que  Vaffinnge  est  arrivé  au  point  désiré,  on  peut  cou* 
1er  directement  le  métal  dans  la  poche.  Toutefois,  on  y  ajoute  préala* 
blement,  en  général,  la  quantité  de  fonte  aciéreuse  nécessaire  pour 
obtenir  un  d^ré  d'acier  déterminé.  A  cet  effet,  on  relève  Tappareil 
pendant  un  moment,  pour  mélanger  le  fer  et  la  fonte,  puis  on  le  ren- 
verse en  dépassant  la  position  horizontale.  On  fait  alors  verser  le  produit 
dans  la  poche,  que  l'on  a  eu  le  soin  de  chauffer,  comme  nous  l'avons 
dit,  et  de  placer  à  la  hauteur  voulue,  à  l'aide  de  la  grue  hydraulique. 
Dès  que  cette  poche  est  pleine,  on  la  transporte,  toujours  avec  la  grue, 
successivement  au-dessus  de  chacun  des  moules  qui  ont  été  disposés 
près  de  l'appareil. 

La  dur^  de  l'opération  relative  à  la  conversion  est  en  moyenne, 
nous  le  répétons,  de  15  &  20  minutes;  elle  est  nécessairement  va- 
riable selon  la  nature  des  fontes  employées,  comme  aussi  selon  la  qua- 
lité de  Tacier  que  Ton  veut  obtenir.  L'inventeur  estime  ((uc  la  quantité 
d'air  que  Ton  doit  faire  passer  à  travers  la  masse  en  fusion  est  d'environ 
20  mètres  cubes  par  minute  et  par  chaque  tonne  de  métal. 

uLc  petit  appareil  établi  chez  MM.  Jackson  permet,  dit  le  nippori^ur, 
de  faire  aisément  Z^k  opérations  par  jour;  les  ouvriers  s'en  approchent 
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sans  crainte,  et  nous  ne  sachons  pas  que  jusqu'à  présent  ils  aient  souffert 
du  brûlures  très-  graves.  On  peut  donc,  ajoute  le  rapport,  avoir  la  cer- 
titude que  le  système  est  devfioii  tout  à  &iC  manu&ctiûrier,  » 

kvec  les  grands  appareils  de  HH.  Fetin  et  Gaudet,  et  qui  correspondent 
comme  dimensions  à  ceux  représentés  sur  notre  gravure,  on  peut  arriver 
à  convotir  en  qudques  heures  toute  la  fonte  produite  dans  une  journée 
par  un  baut-foumeau  au  charbon  de  bois,  c*est4rdire  fiûre  plus  de  tra- 
vail que  dix  à  douze  fours  à  puddier. 

OnsERVATioNs.  —  D'apiès  M.  Frémy,  «  si  on  coule  le  métal  Bessemer 
lorsque  l'atHnage  de  la  fonte  est  terminé,  et  avant  ["addition  de  la  fonte 
aciéreuse,  on  obtient  un  corps  qui  présente  tous  1^  caractères  <lii  frr 
brûlé  ou  du  fer  azoté  :  il  cristallise  en  larges  facettes,  il  est  tenace  à  iionJ, 
mais  éminemment  rouverin.  Dans  cet  état  il  ne  peut  recevoir  aucune 
application;  mais  il  sera  facile  de  loi  donner  par  un  traitement  conve- 
nable, les  propriétés  qui  caraotérisent  un  bon  fer.  Mon  l'appareil  Bes- 
semer produira,  à  volonté,  du  fer  malléable  ou  de  Tacier  fondu. 

«  Oa  avait  admis,  jusqu'à  présent,  que  cet  appareil  oe  pouvait  affiner  que 
oertaines  fontes  sUieeuses  et  phosphoreuses,  et  que  même  nos  fontes  françaises 
au  bois  nedéveloppaieDtpas  assez  de  chaleur  pour  donner  un  bon  produit. 

La  plupart  do  ces  fontes  se  trouvaient  ainsi  frapperas  d'uno  rxclu^idn  qui 
pouvait  être  la  ruino  do  tous  nos  fourneaux  alimonlés  par  le  charbon  do  bois. 

Je  suis  htureu.v,  dit  M.  Frémy,  de  pouvoir  annoncer  que  cette  exclusion 
n'eiiste  plus,  et  que  nos  fontes  françaises  fabriquées  au  col»  ou  an  charbon  de 
bois,  donnent  des  aciers  excdienis,  lorsqu'on  les  traite  avec  iolelligenoe  dans  le 
nouvel  appareil.  Ce  fait  important  a  été  constaté  de  la  maniéra  la  plus  nette  pen- 
dant mon  séjour  à  l'usino  de  Saint-Seurin. 

J'avais  encore  à  exaînim  r  los  qualités  diverses  des  matières  métalliques  qui 
sont  produites  par  1  appareil  Besisejner,  cl  à  rechercher  si  elles  peuvent  être  assi- 
miléûà  racier,  on  si  elles  s'en  éloignent  par  quelque  caractère  important,  comme 
je  l'avais  entendu  dire  souvent  en  Angleterre.  Je  n'hésite  pas  à  déclarer  que 
l'appareil  Bessemer,  convenablement  employé,  produit  des  aciers  véritables,  et 
souvent  d'excellents  aciers.  J'ai  fait  soumettre  devant  n!  >i  dos  aciers  Be«?eraer, 
sortant  de  l'appareil,  h  toutes  les  épreuves  qui  caraclériàent  l'acier,  et  les  résul- 
tats ont  toujours  été  satisfaisants. 

Souvent  môme,  les  aciers  Bessemer  présentent  an  ensemble  de  qualités  appar- 
tenant h  la  fois  k  l'acior  cémenté,  h  l'acier  naturel  et  à  l'acier  fonda.  Ils  sont,  en 
effet,  tenaces  à  froid  ;  ils  no  craignent  pas  le  feu,  ils  soudent  fiuûlemeat,  et  peu- 
vent prendre  une  grande  durett^  pnr  !a  trempe. 

Dans  toutes  les  opérations  que  J  ai  suivies,  dit  encore  lo  savant  chimiste,  j'ai 
eu  le  soin  de  déterminer  moi-même  le  déchet;  j'ai  reconnu  que  certaines  fontes 
françaises  donnent  beaucoup  moins  de  déchet  que  lestt»ntes  anglaises,  etqo'ellés 
se  transforment  en  acier  fondu  avec  une  perte  qui  dépasse  rarement  40  p.  100. 
Le?  déchets  qui  proviennent  do  ropi'ralion  sont  loin  irètre  perdu?  pour  le  fj- 
bncant.  Lorsqu'ils  provienuont  d'un  atlinage  incomplet,  on  peut  les  reporter  dans 
le  haut-fourneau  ou  dans  le  four  à  puddier. 
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Les  «stvéïiiitéB  de  refondus  an  crwsel  vm  h  èhiilxm  et  rexyde  de 
miiigen^  donnent  des  ecïeiseifielleBls.  » 

COHPABAISON  DB  VÀCm  BBSSBMER 

AVBG  Lie  ACnnS  produits  FAI  us»  AUTUS  MéTBODBS. 

M.  Frémy  a  voulu  compléter  son  intéressant  rapport  au  jury  de  la 
première  classe,  en  comparant  Facier  obtenu  par  le  procédé  Besscmer 
avec  les  aciers  pi  oduits  par  les  méthodes  connues,  et  eu  faisant  ressortir 
l'inaueuce  heureuse  que  peut  exercer  sur  rinduslrie  française  la  helO» 
décoaverto  de  HaTealeaf  anglais. 

«  Personne»  dit>U,  n'igoore  qu'en  co  moment  l'acier  est  appelé  à  jouer  un  rôle 
des  plus  importants.  L'industrie  veut  l'appliquer  à  la  confection  des  rails,  des 
essieux,  des  bandages  do  roues,  dr^  ti  ^os  pisions  et  des  arbres  do  machines; 
la  guerre  pense  à  fabriquer  les  canons  ao  gros  calibre  en  acier  fondu,  et  la  ma- 
rine remplacera  peut-être  bientôt  les  plaques  si  pesantee  de  blindage  «i  férpar 
des  plaques  d'acier  légères,  ébstkpies  et  tenaces. 

En  voyant  les  nations  demander  à  la  Tabrication  de  l'acier  les  machines  les 
plus  résistantes  et  les  meilleurs  engins  d'attaque  et  de  défense,  il  est  permis  de 
croire  que  celles  (pii  n'accepteront  pas  les  profères  qui  s'introduisent  dans  cette 
industrie,  devront  subir,  tôt  ou  tard,  une  vériiable  infériorité. 

Chaque  peuple  doit  donc  Atndier  les  conditiens  métallorgiqnes  qui  Ini  sont 
propres,  pour  pn»dulre  ensnile,  par  nn  Invail  intelligent,  l'acier  qui  peut  le 
mieux  satisfaire  son  industrie  et  assurer  sa  force  et  sa  gran  leur. 

Li  France  possède  en  abondance  des  minerais  de  fer  de  bonne  qualité;  mais 
dans  notre  pa\  s  les  combustibles  8ont  cbers,  et  las  moyens  de  transport  sont  en- 
core dispendieux. 

Les  méthodes  mdtaUnrgiqaee  que  nous  devons  lediercher  sont  celles  qui,  dans 
le  prix  de  revient,  donnent  le  rôle  principal  aui  bons  minerais,  et  qui  laissent 

an  combustible  la  plus  petite  part. 

La  métallurpe  du  fer,  prise  dans  son  ensemble,  donne  à  l'industrie  trois  corps 
différents,  qui  sont  la  fonte,  le  fer  et  l'acier.  Quel  est  celui  do  ces  trois  corps 
qui  se  prêtera  le  mieux  aux  nouveaux  emplois  que  réclament  l'industrie,  la  ma- 
rine et  la  gaeimT  La  question  eet»  je  crois,  facile  à  décider. 

La  fonte  peut  produire,  par  la  ftision,  des  masses  considérable?,  mais  qui 
cassent  d'une  manière  trop  brusque  sous  lechoc,  pour  qu'on  puisse  les  employer 
autrement  qu'au  repos. 

Le  fer  pos=èdp,  sans  douU3,  des  propriétés  bien  précieuses;  il  oppose  une 
résistance  énorme  à  l  acUon  des  forces  vîvee;  mais  il  suffit  d'assister  à  la  con- 
foction  d'un  canon  Annstrong  pour  comprendre  toutes  lee  dîflieultés  que  pré- 
eente  rélaboration  du  for  prise  en  masses  considérables. 

Les  pièces  do  fer  de  10  à  20.000  kilogrammes  exigent  un  travail  exceptionnel; 
les  barres  qui  les  composent,  et  qui  doivent  former  les  trousses,  sont  portées  au 
feu  un  grand  nombre  de  fois;  elles  se  brûlent  en  partie,  déterminent  un  déchet 
considérable  et  ne  peuvent  6tre  aoudéee  les  unes  aux  entrée  que  par  nn  véritable 
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tour  de  force.  Aussi,  le  prix  de  ravient  de  ces  gmiee  pièces  de  fer  est  •toujours 
élevé.  L'acier,  eu  contraire,  offre  à  ua  haut  degié  toutes  les  qualités  du  fer  et  de 

la  fonte,  sans  présenter  leurs  inconvénients. 

L'acier  peut  l'^trr;  fonda  comme  )a  fonfe,  laminé  ot  étiré  comme  le  fer;  il  de- 
vient dur  par  la  trempe,  et  conserve  après  le  recuit  tous  les  degrés  d'élasticité 
et  do  dureté  désirables;  il  possède  une  résistance  à  l'écrasement  qui  est  supé- 
rieure à  celle  de  la  fonte  et  qui  est  double  de  celle  du  fér;  il  oppose  souvent  aux 
forces  vives  une  résistance  que  Ton  ne  trouve  pas  dans  les  meilleurs  fers;  la 
fusion  lui  communique  une  homogénéité  qui  peut  donner  toute  confiance  dans 
l'arme  ei  dans  l'outil  que  l'on  a  fabriqués  en  acier  fondu.  Enfin,  la  fabrication 
des  aciers  dur»  et  celle  des  aciers  tendres,  l'actico  de  la  trempe  et  celle  du  recuit, 
permettent  de  donner  ï  rtcier  toutes  les  qualités  qu'exige  l'industrie. 

L'acier  est  donc  le  métal  qui  convient  le  mieux  aux  nouvellee  epplications. 

A  quelle  méthode  d'aciération  la  France devra-t-elle  demander  les  masaes  cnn- 
sidérablp^d'.Tcii'rquf»  l'industrie,  la  sïuprrpef  la  marine,  vont  hicntn'  consommer' 

La  fdhricnlion  de  l'acier  naturel  fournit  des  aciers  malléables  employé»  à  la 
confection  do  ces  faux  excellentes,  dont  le  tranchant  résiste  à  la  pierre  de  dos 
diamps.  Mais  racler  naturel  ne  peut  pas  èlre  obtenu  en  masses  considérsbiee; 
sa  fabrication  n'est  pas  économique  et  lend  chaque  jour  à  disparaître. 

Les  aciers  cémentés  donnent  des  produits  etcellenls  lorsqu'oo  suit,  dans  leur 
fabrication,  le-^  principes  po«és  par  M.  Le  Play. 

Le>  ac  iers  de  première  marque,  fabriqués  en  France  [m  MM.  Baudry  et  Col- 
tercau,  qui  suivent  ûdèlemeDt  le  mode  d'aciération  de  Sheflîcld,  viennent  de 
démontrer  encore,  à  rEsposition  de  l'importance  de  cette  méthode;  ces 
aciers  soudent  avec  une  grande  facilité,  et  présentent  au  corroya ge  dos  qualités 
qu'on  ne  retrouve  pas  dans  les  autres  aciers;  mais  celte  fabrication  exige  une 
consommation  considérable  de  combusiible.  et  ne  |hmiI  d'appliquer  utilement  pour 
l'iodustrie  qu'à  des  fers  d'un  prix  toujours  très-elevé, 

Vaeier  puddU  a  des  qualités  précieuses  et  rmd  à  riodustrie  de  grands  seiv 
vices  ;  son  prix  est  peu  élevé;  il  soude  plus  fiicilement  que  les  eciers  fondus;  il 
présente  au  feu  une  résistance  remarquable  et  prend  souvent  une»graade  dureté 
de  trempe. 

Mais  la  fabrication  des  aciers  puddlé<  détermine  ordinairement  un  déchet  de 
35  pour  100.  Ces  aciers  ne  sont  pas  liumugèn^  et  sont  formés  souvent  do  par- 
ties ferreuses,  aciéreuses  et  fauteuses.  La  fusion  au  creuset  ne  les  améliore  que 

faiblement. 

Et,  du  reste,  les  fours  dans  lesquels  on  préparc  l'acier  puddié  n'opèrent  que 
sur  200  kilogrammes;  cet  acier  ne  peut  donc  pss  être  obtenu  dans  une  aeule 
opération  en  masse  considérable. 

Les  aciert  fondus  sont  produits  par  da  méthodes  diS'érenles,  parmi  lest-iuelies 
je  citerai  :  4*  La  fusion  de  l'acier  cémenté;  S*  l'aciération  au  creuset  de  fers 
aciéreux  par  un  mél mi^r  de  charbon  et  d'oxyde  de  manganèse;  3*  la  fusion  d'un 
mélange  de  fonte  *<(  de  fer  ariércux;      le  procédé  Bessemer. 

Les  trois  premicres  méiliodes  peuvent  donner,  sans  aucun  doute,  des  résultats 
excellents;  mais  la  fusion  de  l'acier  na  été  encore  obtenue  d'une  manière  pra- 
tique qu'au  creuset  contenant  10  kilogrammes  d'acier;  les  fours  à  réverbère, 
essayés  pour  la  fusion  de  l'acier,  n'ont  pas  donné  jusqu'à  présent  de  résultats 
industriels. 
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Lorsqu'il  s',)p;if  <Îprnij!r>runP!:!frosso pièce  d'acier  pe-.inf,  pnr oxfmpln,  )(),000ki- 
logrammes,  on  comprend  toutes  les  diûicuités  que  {>reéonie  le  maniomeDl  de 
cinq  OMIS  creiiMtB  chaulMs  dins  vingt-cinq  fours,  qui  doivent  fournir  aa  même 
moment  l'acier  convenablémeut  fonda. 

En  outro,  la  pro()aralion  do  l'acier  fondu  par  les  méihodcs  anciennes  exige 
toujours  rrmploi  de  ferï^  spt'f  i.mx  .  uoléreux,  d'un  prix  très-élové,  rt  une  rnn- 
souimation  do  combustible  considérable,  qui,  en  partauldu  minerai,  représente, 
en  poicla,  six  h  sept  fois  celai  de  Tacier  produit. 

Ainsi  Tecier  fondu  par  les  anciens  procédés  possède,  sans  aucun  doute,  des 
qualités  précieuses;'  mais  son  prix,  toujours  fort  élevé  et  qui  varie  de  70  ii 
400  francs  IcÀ  100  kilograium^^  ^  pcrini-Ura  qu'exceptionneUement  d'appliquer 
ce  corps  ii  la  confection  des  {^raiides  pièces. 

Lorsqu'on  veal  obtenir  économiquement  en  acier  fondu  des  pièces  coosid^ 
rables,  le  procédé  Besseroer  doit  être,  selon  moi»  préféré  à  toutes  les  autres 
méttiodes  d'aciéralioo.  » 

AVANTAGES  DU  PHOCÉDÉ  BESSEMER. 

M.  Vrémy  résume  dans  son  mpport  les  avantages  qui  lui  paraissent 
avoir  un  grand  intérôl  au  point  de  vue  français,  par  les  considérations 
suivantes  ; 

«  4*  L*acîer  Bessemer,  convenablement  prcpuré,  oîiro  toutes  les  qualités  que 
l'industrie,  la  guerre  et  la  marine  peuvent  demander  à  l'acier  fondu  en  grande 

masse;  il  est îwmogènc',  plus  dur  et  plus  résistant  que  le  Tt;  il  peut,  suivant 
son  mode  ilo  fidirication,  iMr  "  liiii  ;ivec  tout  les  dt'ijrés  de  diiicié  qu*o\igt'iil 
les  upplictiliuns;  il  devient  dur  par  la  trempe;  il  se  fonde  et  se  travaille  au  feu 
avec  plus  do  facilité  quo  l'acier  fundu  ordinaire. 

il*  Vaeiw  Oe^semer,  qui  se  produit  toujours  à  une  température  élevée,  est, 
|iar  con-iHiuciit,  trés-fîuile  au  inomtMit  d;'  sa  formation;  il  ne  contient  dans  sa 
niasso  qu'un  petit  nombro  de  liulli  s;  la  fusion  peut  donc  lui  donner  déjà  une 
première  forme,  qui  est  achevée  en>ui(e,  presque  sans  déchet ,  par  le  martelage 
ou  to  laminage. 

3**  L'aOlna^'c  pour  acier,  iiar  la  méthode  Besscmer,  est  de^'enu  une  des  opéra- 
tions les  plus  simples  de  la  métallurgie,  il  se  fait  en  quelques  minutes;  il  peut 
ùUo  rnnrii'  nn'mo  à  des  ouvriers  peu  lialiiles;  il  présente  la  ré.uu!;irilé  d'ui.n 
réaction  ciiiinique;  il  no  dépend  plus  dos  tours  do  main,  ou  d<-  radre.<>.-c  de 
l'ouvrier;  il  remplace  toutes  les  opérations  qui  constituent  l'aflinage  pour  le  for, 
ta  céroeniaiioo  et  la  fusion  au  creuset. 

V"  Los  apjaieils  B>'ssemer  donnent  laoiletnent .  .sui\ant  leur  capacité,  1,000, 
3,00rt,  10,00!)  kilo.^Tamines  d'acier  fonilu;  e:i  tomhinant  plusieurs  de  c*  s  a|  pa- 
reils et  en  reuni9.-unt  leur  pj-oduclion,  on  {leiil  obtenir  des  uia.^ses  éi. ormes 
d'acier  fondu.  Un  atelier  Bessemt^r,  [contenant  doux  appareils  de  3,000  kiîo- 
gram:iï(  s,  remplace  six  à  sept  foyorâ  d'aHlnage,  neuf  fours  à  puddler  ira  vaillant 
penilanl  vin_'t-<jualre  li'  ures,  et  truis  cens  (Te:i-ets  jiuiir  la  fiis'un  de  l'ar;:  i. 

5"  Prcs<pio  toutes  les  fonti^?  fran<;ai-es  provenant  de  buns  minerais  pn  p;  rés 
au  coke  ou  au  charbon  de  bois,  dunneront  un  acier  Bcssemcr  exa>llenl  lor.siju  on 
les  treitera  convenablement. 

XIV.  23 
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6*  La  oonaommatioii  de  oombualible  qui  est  si  coosidénible  daos  raffinago  de 
la  fonte,  dans  la  oémentation  et  dans  la  fusion  de  Tacier  au  creuset,  disfiarate  ea 

quelque  sorle  dans  l'affinage  Bessemer.  On  peut,  en  effet,  prendre  h  route 
liquide  à  la  sortie  du  haut-fourneau,  et  faire  marcher  la  soufflerie  avec  une  force 
hydraulique.  Si  l'on  juge  plus  avantageux  de  fondre  au  four  à  réverbère  la  fonte 
qui  doit  être  introduite  dans  l'appareil  Dessemer,  on  reconnaît  que  la  consom- 
mation du  GombwAible  est  seulement  la  maHié  du  poids  de  la  fontp*  Cette 
ooiuM»niimattoii  dans  le  procédé  Bessemer,  en  y  comprenant  le  chauffage  des 
appareils,  n'atteint  pas  les  huit  dixièmes  du  poids  do  l'ncier  obtenu,  tandis  que, 
dans  l'ancioniic  môthodc.  h  poids  du  combustible  employé  est  six  à  sept  fois 
plus  fort  que  celui  de  l'acier  produit. 

Je  suis  persuadé,  dit  M.  Frémy  en  toritimiini  .-on  rapport,  que  le  fer  sera 
remplacé  l^entét,  dans  plusieurs  de  ses  applications,  par  de  Tacier  fondn,  sou- 
daUe  et  tenace,  obtenu  en  grandes  masses  et  d'une  manière  économique.  Cette 
grande  révolution  métallurgique  sera  complètement  à  Tavantage  de  la  France; 
en  effet.  le  rôle  du  combustible  deviendra  secondaire  ûan?-  \o  nouveau  mode  do 
produclion  de  l'acier  fondu,  et  no-;  fonio?  pourront  (Icsorniais  prendre,  dans 
l'aciération,  la  part  ii'i  largu  qui  Icut  eât  asauréc  {>ar  i  aboudance  et  la  qualité 
de  nos  minerais  français.  » 

D'après  ces  conclusionS|  on  peut  prévoir  un  grand  avenir  pour  Tîn- 
dustrie  de  Tacier  fondu,  cependant  nous  devons  le  dire,  il  y  a  encore  à 

faire  pour  afteindrc  Ifs  n^snlfnfs  désirés.  Les  appareils  ne  sont  pas  par- 
faits, ils  laissent  trop  d'écarts  dans  la  qualité,  et  surtout  dans  les  déchets. 

MODinCÂTIONS  A  L'APPAREIL  BESSEMER. 

DITSaS  STSTiCMBS  PtOFOSés  POUa  LA  PVSION  DB  L*AClEa. 

Plusieurs  fabricants  ont  cherché  à  apporter  des  modifications  plus  ou 
moins  importantes  l'appareil  de  M.  Bessemer,  soit  pour  arriver  à  en 
simplifier  !a  manœuvre,  soit  pour  dimintier  les  déchets,  soit  encore  pour 
remédier  à  cciUiiiis  inconvénients  pratiques  qui  iaisseut  encore  en  effet 
à  désirer. 

Déjà  nous  avons  fait  voir  que  MM.  Petin  et  Gaudet  avaient  simplifié  la 
construction  de  la  botte  It  vent,  de  manière  à  rendre  plus  ladle  et  plus 
prompt  le  changement  des  tuyères  qui  s'usent  et  se  détériorent  trop 
rapidement,  et  que  Ton  est  obligé  par  cela  mémo  de  renouveler  trèa- 
souvent. 

Précédomnicnt  un  brevet  spécial  avait  été  pris,  au  nom  de  M.  Beu- 
gnot,  i>our  la  construction  d'une  tuyère  eu  acier  destinée  i\  remplacer 
les  tuyères  eu  terre  réfractaire,  mais  nous  ne  pensons  pas  qu'elle  ait  été 
ap])li<jutH:  ju.>qu  ici. 

M.  Edouard  Wilson  s'est  aus-si  préoccupé  de  lu  proujpte  détérioration 
des  tuyères,  et  par  suite  de  Tinconvcnient  qui  résulte  des  pertes  do 
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temps,  d'autant  plus  grandes  qu'il  faut  laisser  refroidir  le  convertisseur  à 
chaque  remplacement  de  tuy^^e,  il  a  cherché  à  y  porte  r  remède  en  pla- 
çant les  tuyères  au-dessus  du  métal  fondu,  pour  les  rnetue  hors  du  con- 
tact de  la  cornue,  de  telle  sorte  que  le  vent  vienne  au-dessus  de  la  foule 
et  la  traverse  en  descendant  au  lieu  de  la  traverser  en  s*élevant. 

A  cet  effet,  il  contourne  la  base  inférieure  de  la  cornue  en  forme  de 
nez  recourbé  qui  remonte  latéralement  jusque  vers  le  milieu  du  ventre, 
h  la  hauteur  des  tourillons.  Fftr  cette  disposition,  l'appareil  peut  aisé- 
ment, suivant  l'auteur,  osciller  sans  crainte  d'mirMhoqumnetH  avec  les 
tuyaux  d'air  et  les  tIly^^es. 

Qnîmlà  nous,  nous  ne  voyons  pas  que  la  division  du  vent,  qui  n'arrive, 
d'après  le  dessin  de  l'auteur,  que  par  une  beule  tubulure,  puisse  se  faire 
d'une  manière  aussi  régulière  et  aussi  étendue  que  dans  l'appîareil  do 
li.  Bessemer.  M.  Witson  propose  en  outre,  dans  son  mémoire,  d'Intro- 
duire par  le  même  conduit  qui  .amtoe  le  vent,  du  chlore  ou  un  gaz 
capable  de  détruire  le  soufre,  le  phosphore  et  les  autres  matières  nui- 
sibles conlenues  dans  la  fonte. 

M.  W.  Taylor  s'est  fait  patenté  en  1H57,  et  M.  Maudsiay  m  pour 
des  dispositions  jKu'lieulii'res  de  fourneaux,  en  imprimant  ut)  uiuuvemciit 
de  rotation  rapide  au  convertisseur  ou  vase  même  qui  reçoit  le  métal  en 
fusion,  cl  qui  devient  un  appareil  à  force  eentriAige. 

Une  dernière  modification,  que  nous  regardons  comme  une  améliora- 
tion, est  celle  relative  au  chauflkge  préalable  de  la  poche,  qui,  au  lieu 
d'être  portée  sur  un  foyer  spécial,  peut  être  chaulfée  directement  sans 
changer  de  place  ni  se  renverser. 

Mous  avons  l'espoir  que  ce  curieux  appareil  (pii.  dans  l'état  où  il  se 
trouve,  donne  déjà  des  résultats  si  merveilleux,  ne  tardera  pas  h  rece- 
voir encore  des  perfectionnements  utiles  qui,  comme  tous  ceux  que  loa 
emploie  aujourd'hui  en  métallurgie,  permettront  de  rendre  le  ti'avoil 
plus  régulier  et  plus  complétemrat  manufacturier. 

Déjà  nous  voûtons  depuis  quelques  années  des  ingénieurs,  des  métal- 
lurgistes distingués  qui  recherchent  des  méthodes  économiques,  des  pro- 
cédés plus  simples  de  fabriquer  l'acier  AhuIu,  afin  d'en  lépandre  les  ap- 
plications et  de  faciliter  l'exécution  de  pièces  importantes  qui,  lorsqu'elles 
sont  en  iec,  reviennent  à  des  pri\  très-élevés,  à  cause  do  la  grande  main- 
d'œuvre  et  de  la  grande  cousommaliou  de  combuslilile. 

nirmi  les  inventeurs  qui  se  sont  occupés  de  la  production  directe  de 
l'acier,  nous  devons  citer  tout  particulièrement  M.  Galy-Cazalat  à  qui  Ton 
doit  plusieurs  innovations  intéressantes  dans  diverses  industries,  et  qui  s'est 
fait  breveter  spécialement  le  15  juillet  1858,  pour  des  perfet^UmnemmO 
emportés  à  la  fabrication  des  fontes,  de  l'acier  naturel  et  du  fer. 

M.  Galy  a  eu  l'idée  d'envoyer  dans  la  fonte  en  fusion,  un  coimint  de 
vapeur  qu'il  fait  passer  Invers  le  mêla!  liquide  par  un  grand  nombre 
de  trous  très-petits,  d'un  millimètre  par  exemple,  ne  craignant  pas  qu'ils 
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puissent  s'obstruer.  De  cette  sorte,  dil-il;  tojite  la  masse  est  béftuooup 
mieux  divisée  que  par  des  ooufanls  d'air  qui  traversent  des  trous  moins  \ 
multipliés  et  dont  le  diamètre  est  S  à  Ift  fois  plus  grand  (1). 

Comme  nous  l'avons  dit,  il  y  u  longtemps  qve  l'on  a  essayé  pour  la 
première  fois  de  fondre  de  l'acier  dans  un  four  à  réverbère  ;  mais,  malgré 
les  avantages  de  ce  mode  de  fusion,  on  a  échoué  jusqu'ici,  ù  cause  de  la 
destruction  presque  immédiate  du  four.  M.  A.  Sudre,  qui  a  chcirhc  à 
perfectionner  un  tel  système,  a  comiiris  que  celle  destruction  rapide  te-  ;  ' 
nait  à  ce  que  la  flamme,  en  contacl  riircct  avec  l'acier,  formait  de  l'oxyde 
de  fer  qui,  se  combinant  avec  la  silice  des  briques  dont  le  lour  est  formé» 
produit  un  silicate  de  fer  d'une  extrême  fusibilité,  et  qu'en  un  mot  le 
four  se  fondait  en  même  temps  que  Tacier. 

Four  lui,  le  problème  fut  donc  de  préserver  Taci^du  contact  de  Tair 
par  rinlerposition  d'un  laitier  composé  de  manière  à  ne  pas  altérer  ce 
métal.  Il  pensa  qu'il  follait  en  môme  temps  que  le  laitier  n'attaquât  pas 
les  briques  du  four. 

Les  essaie  faits  en  1B61  aux  frais  de  S.  M.  l'Empereur,  à  l'usine  de 
MontaUiirc,  sous  les  yeux  d'une  commission  composée  de  MM.  lYeailie 
deBeaulieu,  Sainte-Claire  Deville  et  Caroii,  ont  constaté  : 

1*>  Que  la  lusiou  de  l'acier,  sous  ce  laitier,  s'opérait  facilement  et  rapi- 
deraeut  sans  lui  faire  perdre  aucune  de  ses  qualités; 

2«  Qu'avec  ce  mode  de  fusion  on  arriverait  sans  peine  à  pouvoir 
fondre  2,000  kilogr.  d'acier  à  la  fois  dans  le  môme  four; 

3*»  Qu'il  y  aurait  une  notable  économie,  tant  par  la  suppression  des 
creusets  que  par  la  diminution  du  combustible  employé,  par  rapport  à  la 
quantité  d'acier  mis  en  fusion  ; 

ù*»  Enfin,  il  a  paru  dt^niontré  à  la  commission  que  le  procédé  de 
M.  Sudre  est  une  amélioration  sérieuse  apportée  à  la  fabrication  de  l'acier 
fondu,  et  qu'il  est  susceptible  d'ôtru  avantageusement  utilisé  par  l'in- 
dustrie. 

M.  Cérard,  dont  nous  avons  publié  l'ingénieuse  machine  à  laver  et  h 
trier  les  charbons,  s'est  également  fait  breveter  en  1862  pour  un  appareil 
destiné  à  transformer  aussi,  directement,  la  fonte  en  acier  ou  en  fer,  et 
dans  lequel  il  applique  à  la  fois  de  l'air  et  de  la  vapeur  {  mais  il  ne  nous 
pardt  pas  possible  de  le  faire  comprendre  sans  desnn. 

Nous  aurions  d'ailleurs  beaucoup  d'autres  inventimis  i  montrer  sur  le 
mCmc  sujet,  et  en  particulier  le  système  do  M.  Ghenot,  comme  celui  tout 
récent  de  MM.  lîoigues,  Hambourg  et  G";  mais  nous^férons  en  faire 
l'objet  d'uo  article  spécial  dans  le  xv**  volume. 

(1)  Dm  esp4ri«iees  le  font  en  œ  moment  aor  ce  qFitôme,  vm  la  dlnetioa  de  H.  €àif 
InlHDtaie,  dMiB  la  fonderie  do  CMoai  de  RueL 
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TORHÉFÀCTEUR  MÉCAmQUE 

,  •  M.  K.  ROLLAND,  in.iï(iniour 

(vuucnis  96  CT  iO) 

])]mv^u\"y  fois,  dins  le  cours  de  celte  Publication,  noii-^  n\nm  pu 
eiitretcDir  nos  iectfiirs  des  procôili's  cf  machines  employés  dans  la  fabri- 
caliou  des  tabacs.  Nous  nip()elons  li»u[  [iarticLiIi?^rement  les  dessins  (jue 
nous  avons  donnés  à  ce  sujet,  dans  le  vol.  xii,  et  (jui  représentent  les 
appareils  les  plus  récmts,  perfectionnés  per  M.  E.  Rolland.  Pour  com- 
pléter en  partie  ces  premiers  documents,  nous  allons  décrire  avec  tous 
les  détails  qu*exige  itn  tel  sujet,  sa  belle  et  intéressante  machine  dite  toP' 
rèfacleur  mccaniqm,  applicable  non-seulement  à  la  dessiccation  des  ta- 
bacs, mais  encore  à  celle  d'un  frrand  nombre  d'autres  produits. 

Cet  ingénieux  appareil,  dont  hi  marche  est  complètement  automatique, 
est  entièrement  dû  à  M.  Rolland^  pour  qui  il  a  été  l'objet  do  longues 
études  et  d'expériences  laborieuses  et  suivies.  Nous  devons  à  l'extrtoie 
obligeance  de  cet  ingénieur  distingué  la  communication  des  dessins 
exacts  des  derniers  q»parei1s  qu'il  a  fait  construire  (1),  et  du  mémoire 
d'un  grand  intérêt  d'après  lequel  nous  donnons  la  descriptton  et  les  ren- 
seignements spéciaux  qui  vont  suivre. 

Le  torréfacteur  mécanique  de  M,  Rolland  est  un  appareil  rlesliné  à  sou- 
mettre une  matière  solide  quelconque  à  l'action  d'une  température  fixée 
à  ravaucG  et  choisie  de  manière  à  produire  sur  cette  matière  un  effet 
déterminé. 

(1)  Un  des  premiers  torréfacteurs  ni<kaniques  du  système  de  M.  RollAnd,  et  exécuté 
à  l'usine  de  Graffenstoden,  figurait  à  l'Exposition  universelle  de  1855,  avec  un  thtrmo- 
régulaleur  que  nous  décrirons  plus  loin.  Pour  ces  deux  appareil»,  l'autt'ur  a  reçu  la  mé- 
daille dliooaenr.  En  1857,  te  torréractoor  a  étâ  l'objtt  d'une  litHta  rtanopeDW  de  Ia 

part  de  rAfad'^mîn  des  sciences;  In  commission  a  décerné  à  .M.  E.  Rolland  un  prix  di^ 
2,500  (raocs,  ot  a  décidé  que  aoo  mémoire  «enût  inséré  dans  la  Bscwil  des  savauh 
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Cette  définilion  crniVnlo  embrasse  les  noniltreusos  opérations  qtie, 
dans  Pindiistrio,  on  ilt'sii^'nc  sous  los  noms  variés  do  culi  faclion,  dessicca- 
Uon,  tji'illage,  lorrifaclion,  suivant  les  circonstances  et  le  but  que  l'on  se 
propose  d'atteindre.  Ces  opérations,  différentes  dam  les  détails,  Gûi»iatent 
toutes,  en  somme,  à  soumettre  les  corps  à  l'action  d'une  certaine  tem- 
pérature, et  on  conçoit  qu'il  soit  possible  d'opérer  cette  action  commune 
à  l'aide  d'un  appareil  dont  les  dispositions  principales  resteront  toujours 
les  mêmes,  et  dont  les  accessoires  seuls  varieront  suivant  les  exigences 
de  cbaque  c^i!^  particulier. 

Le  torréfa(^'tfur,  toi  qu'il  est  disposé  pour  la  dessiccation  des  tabacs, 
peut  satisfaire  aux  cas  les  plus  compliqués.  Celte  matière  est  en  ellel  d'un 
travail  très-dillicile  à  cause  de  renchevêtrcment  de  ses  brins,  du  volume 
oonsidérabie  qu'elle  occupe,  etc. 

Voici  quelques  considérêtions  qui  feront  bien  comprendre  l'importance 
du  torréfocteur  mécani<|ue  dans  la  fabrication  du  tabac. 

Les  tabacs  en  feuilles,  conservés  dans  les  approvisionnements,  sont  trop 
cassants  pour  être  ninnipul<'s  et  travaillés  sans  produire  une  tr^s-{r^ande 
quantité  de  débris.  Pour  leur  donner  de  la  sou|)lessp,  on  est  ohlitré  de 
les  humecter  avec  une  proportion  d'eau  qui  peut  varier  suivant  les  dé- 
tails de  ia  fabrication,  mais  qui  reste  toujours  assez  considérable.  Plus 
tard,  lorsque,  par  le  hacbage,  les  feuilles  ont  reçu  la  forme  définitive 
sous  laquelle  elles  doivent  être  livrées  à  la  consommation,  cette  eau,  qui 
a  servi  à  les  humecter,  ayant  rempli  les  services  qu'on  attendait  d'elle, 
il  devient  nécessaire  de  1  enlever,  car  elle  empêcherait  de  conserver 
ia  matière  et  s'opposerait  h.  la  combustion. 

La  dfssifeation  doit,  en  outre,  s'opérer  dans  des  conditions  particu- 
lières ({ui  sont  as6e/.  délicates  à  remplir.  Si  !c  tabac  était  cliautlé-  à  plus 
de  110  degrés,  il  pourrait  prendre  un  goût  nuisible  à  sa  qualité,  et  il  faut 
cependant  qu'il  soit  soumis  à  une  température  assez  élevée  pour  arrêter 
les  mouvements  de  fermentation  qui  ont  pu  commencer  pendant  qu'il 
était  mouillé,  ainsi  que  pour  paralyser  les  ferments*  Sous  le  rapport  de 
la  température,  les  limites  sont  donc  assez  étroites  et  peuvent  être  fixées 
à  peu  près  de  70  fi  110  degrés  centigrades. 

Mais  cette  dilticulté  n'est  pas  la  seule  de  l'opération.  La  quantité  d'eau 
à  enlever  est  considérable,  car  elle  atteint  de  15  à  20  pour  100  du  jioids 
du  tabac  mouillé,  et  on  opère  en  France  journellement  sur  50  à  60,000  ki- 
logrammes de  matière,  ce  qui  correspond  en  moyenne  à  une  évaporation 
de  10,000  kilogr.  d'eau.  On  conçoit  qu'une  telle  évaporation  exige  un 
renouvellement  d'air  trfes-considérable;  or  les  filaments  du  tabac,  s'en- 
chcvôtrant  les  uns  dans  les  autres,  forment  des  masses  que  l'air  pénètre 
difficilement  et  qu'il  faut  nécessairement  diviser  et  retourna  continuel* 
lement  pour  que  cet  air  agisse  sur  toutes  les  surfa^o-;. 

î^es  plus  anciens  appareils  destinés  h  opérer  une  prompte  dessiecation 
du  tabac,  et  i^ui  sont  encore  souvent  employés  aujourd'hui,  consistent 
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en  Iliaques  métalliques  jointîves,  formant  table  au-dessus  d'iio  foyer  et 
de  ses  camaus  de  iumée.  Aux  i)la([ues  chauffées  à  feu  nu  on  a  substi- 
tuéf  plus  tard,  avec  avantage  et  d'après  les  conseils  de  Gay-LuasaCt  des 

tuyaux  à  circulation  de  vapeur  placés  les  uns  à  côlé  des  autres.  Los  creux 
compris  cnlve  deux  tuyaux  juxtaposés  sont  remplis  par  des  lames  de 
plomh,  cl  rensemijlc  l'orme  [im-^'i  une  tabl»'  ondulée  dont  lu  plus  iiraude 
partie  de  lu  surlace  est  chaulice  dirccLemeut  par  la  vapeur  intérieure. 

Dans  ces  deux  systèmes  ,  des  ouvriers  étalent  le  tabac  sur  des  tables 
échauffées  ^  le  retournent  à  plusieurs  reprises  en  le  divisant  et  le  proje- 
tant à  une  certaine  hauteur,  afin  de  le  mettre  en  contact  avec  la  pins 
grande  quantité  d'air  possible,  condition  nécessaiie,  comme  on  sait, 
pour  obtenir,  au-dessous  de  100  degrés,  la  prompte  dessiccation  d'une 
maiiÎTe  quelconque,  mais  plus  difficile  à  letaiplir  lorsque  cette  matière 
est  sous  forme  filamontcuse. 

Les  apf)areiis  à  vapeur  offrent  cet  avant nge  qu'on  peut,  en  limitant  la 
pre&siuii  do  la  vapeur,  être  sûr  de  ne  jamais  porter  le  tabac  au  delà  d'une 
température  déterminée.  Dans  les  appareils  à  feu  nu,  cet  important 
réraltat  est  entièrement  surbofdonné  aux  soins  des  ouvriers  pour  la 
conduite  du  fou  et  te  retournement  de  la  matière;  il  est  même  à  peu  ptks 
impossible  à  obtenir  pour  les  filaments  brisés  qui,  détachés  de  te  masse, 
ne  sont  pas  entraînés  dans  ses  mouvements  et  restent  longtemps  au 
contact  de  la  plaque  (Vhanfff^e. 

La  régularité  et  la  rnnitalioii  (le.  la  température  sont  cependant  les 
seuls  avantages  que  les  appareils  à  vajieur  présentent  sur  ceux  à,  feu 
DU.  Sous  les  autres  rapports,  les  deux  systèmes  ont  des  défauts  aimi- 
blables  et  d'une  égale  gravité.  Ainsi,  dans  les  deux  cas,  les  tables  sont 
forcément  à  découv^,  pour  permettre  les  manœuvres  des  ouvrieis; 
Teau  qui  humecte  le  tabac,  réduite  en  vapeur,  se  répand  donc  librement 
dans  râtelier,  entraînant  avec  elle  des  substances  odorantes  et  même  des 
proportions  notables  do  nicotine.  Les  ouvriers,  penchés  sur  les  tables 
pour  exécuter  le  travail,  asjnrent  les  vapeurs  sur  le  ijoiut  où  elles  sont  le 
plus  intenses,  et  Lien  (ju  avec  une  certaine  habitude  ils  arrivent  à  sup- 
porter, sans  trop  de  gêne,  cette  situation,  bien  qu'il  ne  pamisse  en 
résulter  pour  eux  aucune  maladie  spéciale,  il  est  impossible,  dans  de 
pareilles  condilionsy  de  croire  à  la  salubrité  d'un  atelier. 

Une  autre  cause  très-difficile  à  combattre  expose  d'ailleurs  les  ouvriers 
à  toutes  les  maladies  qu'engendre  la  présence  simultanée,  dans  un  même 
lieu,  des  températures  les  plus  opposées.  11  faut,  en  effet,  des  qn  uitités 
d'air  considérables  et  une  forte  ventilation  dans  l'atelier  pour  enlever  les 
vapeurs  qui  s'échappent  du  tabac.  Si  on  voulait  chauller  préalablement 
cet  air,  il  faudrait  recourir  ù  des  dispositions  coûteuses  et  compliquées 
dont  le  résultat  aurait  pour  effet  de  produire  dans  l'atelier  une  tempéra» 
ture  difficile  à  supporter.  Aussi,  en  général,  l'air  est-il  introduit  dans  les 
salles  par  la  simple  ouverture  des  fenêtres  placées  derrière  une  partie 
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des  ouvriers,  et  on  peut  facilement  concevoir  ce  qui  en  résulte  pour  ces 
hommes  follement  chauffés  en  avant  par  le  rayoDoement  des  apparr^ils, 
tandis  qu'un  courant  d*air  froid  les  enveloppe  du  cAté  opposé. 
Si  du  point  de  vue  de  la  salubrité  on  passe  au  point  de  vue  économique, 

on  rencontre  dans  les  anciens  fours  des  inconvénients  aussi  graves,  le 
travail  s'y  nxt'tiUn  entièrement  à  bras  et  coûte  annuellomont,  rn  Fmnre, 
plus  de  100,000  trancs  lie  main-d'œuvre.  Le  roinh  iin  tit  du  combustible 
employé  est  faible,  parce  ([iic,  rrvaixji  aiioii  se  faisant  dans  une  atmos- 
phère peu  chautfce,  la  vapeur  ne  sort  pas  librement  de  la  matière  et 
subit  des  condensations  partielles  avant  de  s'échapper  dans  Fair. 

Aussi,  un  kilogramme  de  houille  ne  vaporise  guère,  dans  les  plus  par- 
faits de  ces  appareils,  que  2  kilog.  d*eau.  Maïs  la  perte  la  plus  grande 
provient  de  ce  que,  le  retoomement  restant  toujours im[)arrait,  certaines 
parties  du  tabac  sf'journont  trop  lonj^tenips  an  contact  des  plaques 
échauflréps,  si>  desff'clicnt  coiDidt'tcinent ,  dcviciiiKMit cas^âiiîts,  pt  rnfîn 
se  réduisent  en  poussière  à  la  moindre  pression.  Ces  jxju-sjL  rcs  ne  peu- 
vent rester  dans  le  tabac  à  lumor;  elles  eu  sont  extraites  par  des  net- 
toyages ultérieurs,  et  bien  que  la  forme  seule  ait  été  changée  et  que  la 
matière  pulvérulente  soit  encore  du  tabac,  il  n*en  est  pas  moins  vrai  que, 
au  point  de  vue  industriel,  elle  a  [)er(lu  la  ])lus  grande  partie  de  sa  va- 
leur. La  perte  d'argent  considérable  qui  est  la  conséquence  de  cette 
dépi-f  rintion  constitue  le  plus  graad  défaut  économique  des  anciens 
appareils  de  dossicc^ition. 

Le  torréfacteur  mécanique  fait  disparaître  tous  les  inconvénients 
dont  nous  venons  de  parler,  et  il  ne  sera  pas  diiljcile  d'en  saisir  tous 
les  avantages  en  se  reportant  à  la  description  qui  va  suivre,  et  qui  se 
rapporte  entièrement  à  la  torréfaction  du  tabac.  Avec  cet  appareil,  la 
salubrité  est  par&ite;  le  prix  de  la  main-d'œuvre  est  réduit  des  trois 
quarts  pour  le  moins,  et  le  travail  ramené  h  des  conditions  tellcinent 
doutr-s,  (|ij'il  n'cxiirf»  ries  o!ivriei*s  qu'uno  dépense  de  force  des  phis 
minimes.  'Jiiaiit  au  travail  mécanique  dépensi',  il  es!  faillie,  et  <(•!)  prix 
n'atteint  pas  5  pour  100  de  récononiic  oi>lenuc  sur  le  travail  manuel. 
Ënfin  le  torré&cteur  ne  produit  réellement  |)as  dans  la  matière  une 
proportion  sensible  de  brisures;  la  petite  quantité  de  débris  qu*on 
obtient  à  h  sortie  du  tabac,  provient  des  ateliers  oh  il  a  passé  aupara- 
vant, et  les  poussières  agitées  par  le  reloumenu-ni  sont  entraînées  avec 
le  courant  d'air  et  de  vapeur  (jui  traverse  le  cylindre. 

Aujourd  hiii  les  avant^iges  que  présente  l'appareil  sont  pleinement 
réalisés  dans  son  application  particulière  à  la  dessiccation  du  labuc.  Cette 
appliciiiiuu  est  déj;\  complète  daus  les  manufactures  de  Paris,  Stras- 
bourg, Lyon,  Lille,  lo  Havre.  Nantes,  Dieppe,  Chftteauroux,  Toulouse  et 
Nancy. 

Cae  étude  complète  de  Pappareil  dans  ces  conditkMis  d'appropriation 
toute  spéciale  rendra  donc  focile  les  simpIiQcations  qu'on  devra  lui  faire 
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subir  fontes  les  fois  qu'on  se  proposera  do  l'appliquer  au  travail  d'autres 
niulièi'»»,  lelies  «jue  lu  foin,  le  café,  le  cacao,  lu  chicorce,  le  malt,  les 
grains,  los  i^umes,  les  cossettes  de  betterav  e,  le  plàlre.  etc. 

Les  parties  principales  qui,  dans  tous  les  cas,  constituent  le  torréfoe- 
teur  sont  représentées  par  les  figures  des  planches  28  et  29  ;  elles  com- 
prennent : 

1"  Le  cylindre  dans  lequel  s'efFoctuo  lu  torréfaction; 

2<*  La  trémie  d'entrée  par  laquelle  oa  inlroduit  dans  le  cylindre  ia 
matière  qui  doit  subir  la  torréfaction  ; 

3°  La  Irciuie  de  sortie  pur  laquelle  la  matière  torrétiée  sort  du 
cylindre  ; 

Les  appareils  de  cbauffiige; 

5*  Les  oignes  de  transmission. 

DESCRIPTION  DU  TOERÉFACTEUR  MÉCANIQUE 

aUMÉSBHTé  VLAMCRES  18  BT  19. 

La  Tig.  1,  pl.  28,  représente  en  élévation  l'appareil  complet,  suivant 
une  section  longitudinale  laite  par  l'axe  du  i^lindre* 

Les  fig.  2,  3  et  A  sont  trois  sections  transversales  &ites  perpendicu- 
lairement  à  Taxe,  suivant  les  lignes  1»2,  3-A  et  5-6  de  la  fig.  1, 

La  fig.  5  est  un  plan  vu  en  dessus  du  cylindre,  son  enveloppe  coupée 
suivant  la  ligne  7-8. 

Les  ttpr.  6,  7  et  8  représentent  de  face,  de  côté  et  en  plan,  le  méca- 
nisme de  manœuvre  des  soui>aj)es  de  sortie. 

La  %.  9  montre  en  détails  le  mode  de  réunion  du  cylindre  mobile 
avec  son  envdoppe  fixe. 

La  fig.  10  de  la  pl.  29  est  une  vue  extérieure,  en  élévation  longitudi- 
nale du  bout  de  rappareil  qui  reçoit  les  oiganes  de  la  transmission  de 
mouvement. 

l  a  n^'.  11  est  une  vue  de  côté  en  projection  verticale  de  ces  mêmes 

organes. 

La  fi^.  12  est  une  section  horizontale  faite  à  la  hauteur  de  la  ligne  9-10 
de  la  iig.  11. 

Les  fig.  13  et  14  montrent  en  détails,  en  section  et  vus  extérieurement 
de  côté,  le  distributeur  et  sa  transmission  de  mouvement  disposés  dans 
la  trémie  d*entrée. 

Les  fig.  15,  16,  17  et  18  donnent  en  élévation,  sections  verticales  et 

horizon  tilles,  les  portes  du  foyer. 

Les  tig.  19,  20  l't  21  sont  les  détails  de  la  porte  qui  ferme  l'ouverture 
dans  laquelle  est  placé  l'appareil  tlicrnio-rr^^ulateur. 

Lntiii  les  tig.  22 et  23  représeuteut.  suivant  deux  projections  verticales, 
et  en  sections  laites  perpendiculairement  Tune  à  TautrOt  le  tbermo-ré- 
gulateur. 
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CYiT?fDRE  TORCKFACTKLR.  —  1,0  cvlindi  e  iiioltilc  A  (laiis  IcqucI  s'opère  la 
torréfaction  e:>t  construit  e»  tôle  de  fer  et  ses  extrémités  A'  en  foute. 

Un  fourneau  en  l/riqucs  réfractaires  muni  de  deux  foyers  U  et  B'  est 
ooDStruit  sous  ce  cylindre,  de  felle  sorte  que  la  èhalear  dévelopi)ée  lur 
le  combustible  allumé  sur  les  grilles  6  et  peut  eiercer  sou  action  sur 
le  cylindre,  qui,  en  outiie,  est  mvené  par  un  courant  d*air  chaud. 

Supposons  que  le  cylindre  coiitirnne  une  matière  solide  destinée  à 
être  torréfiée.  Pour  échauffer  uniformément  Iri  matière,  il  faut  la  retour- 
ner sans  cesse  en  variant  ses  contacts  avec  les  pa-rM'^  du  cylindre,  il  faut 
aussi  la  soulever  et  la  laisser  rrtomher  h  travers  ie  courant  d'air  cliaud; 
enfin,  pour  obtenir  un  travail  continu,  il  faut  que  la  matière  entre  à  son 
état  primitif  par  une  des  extrémités  du  cylindre,  et  qu'en  subissant  Tac- 
tion  de  la  chaleur,  die  s'avance  successivement  dans  le  sens  de  la  ton^ 
guenr  de  Tappareil  pour  en  sortir  torréfiée  par  Vautre  extrémité. 

Or,  toutes  ces  conditions  sont  simultanément  remplies  par  quatre  ner- 
vures ht  licoïdales  très-allongées  a'  dont  le  cylindre  est  armé  intr^rieure- 
ment;  ces  nervures,  représentées  dans  la  figure  1  par  les  lignes  courbes 
qui  s'entre-croisent,  ont  un  pas  hélicoïdal  très-grand  i»ar  rapport  au  dia- 
mètre du  cylindre,  puisque  dans  toute  la  loujgueur  de  celui-ci  elles  ne 
font  que  5/8  de  tour. 

Supposons  que  le  cylindre  tourne  sur  son  axe  avec  une  vitesse  de  6  i 
S  tours  par  minute,  la  matière  qu'il  contient  sera  entraînée  dans  la  rota- 
tion par  le  frottement  de  la  surface,  et,  ne  pouvant  glisser  par  suite  de  la 
présencedes  nervurw,  elle  arrivera  jusque  vers  le  point  le  plus  élevé  de  la 
roiMNc  du  cylindre  pour  rotoniher  ensuite  de  son  propre  poids.  Alors  en 
loniiiant.  elle  se  trouvera  luiiurrllcnient  retournée,  de  telle  sorte  que  les 
parties  qui  étaieut  dubord  au  contact  de  la  tôle  formeront,  après  un 
demi'tour,  la  partie  supérieure  de  la  masse,  et  réciproquement.  On 
obtient  ainsi,  pour  la  matière,  des  retournements  répétés  et  un  double 
mouvement  de  rotation  et  de  progression  qui  l'expose  dans  toutes  ses 
parties  au  courant  d'air  chaud. 

Le  rapport  des  deux  mouvements  de  retournement  et  de  progression 
horizontale  dépend  d'un  prand  nombre  de  causes,  mais  surtout  du  coeffi- 
cient de  frottement  de  la  matière  torréfiée  contic  la  tôle  et  de  l'inclinai- 
son des  nervures  hélicoïdales;  on  peut,  à  l'aide  de  ce  dernier  élément,  le 
faire  varier  en  toutes  limites. 

Si  la  matière  torréfiée  était  filamenteuse,  comme  c'est  ici  le  cas,  le 
roulement  continuel  qu'elle  subit  la  pelotonnerait  bientôt.  Pour  remédier 
à  cet  inconvénient,  le  hord  des  hélices  est  armé  de  petits  crochets  x 
recourbés  dans  le  sens  du  mouvement  (fig.  1). 

Les  pelotons  déj;\  formés  se  trouvent,  de  la  sorte,  constamment  péné- 
trés par  les  pointes  de  ces  crochets;  ils  s'étirent  par  leur  propre  poids 
cf.  en  retombant  du  liaut  du  cylindre,  subissent  d'une  manière  plus  elli- 
cacu  i  action  du  courant  d'air  chaud. 
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A  rextrémité  gauche  du  cylindre,  à  l'intérieur  du  tube  A'  par  où  se 
fattrtntfoduclioo,  les  quatre  hélices  sont  remplacées  par  deux  hélices 

beaucoup  plus  iiirlioéas  a',  qui  saisissent  ia  matière  h  soh  arrivée  et  la 
conduisent  de  siiito  vers  rintt'rieur,  atin  do  laisser  l'entrce  toujours  libre 
et  d'cnipêc-tier  qu'aucune  partie  ne  sorte  de  l'appareil  par  suite  de  mou- 
vements accidenlels. 

Une  disposition  à  peu  près  analogue  est  adaptée  à  l'autre  extrémité, 
afin  de  fadlUer  la  sortie  de  la  matière  torréfiée;  mais  là  on  s'est  contenté 
seulement  d'augmenter  rindinaiaon  des  quatre  hélices  principales. 

Toutes  les  hélices  sont  fixées  au  cylindre  par  des  cornières  et  des 
rivets,  dont  les  trous  un  peu  obloDgs  permettent  aux  pièces  juxtaposées 
des  dilatations  ini'^'alfs.  Quant  aux  feuilles  de  tôle  qui  composent  le 
cylindre,  elles  sont  pfnrt'os  bout  i\  bont^  raboti'es  sur  les  arêtes  de  jonc- 
tion, et  leurs  joints  sum  recouverts  extérieureineul  par  des  bandes  de 
tôle  a.  Enfin ,  par  le  choix  des  assetiiblages  et  les  soins  donnés  à  l'exé- 
cution, on  a  cèerohé  à  obtedr  à  l'intérieur  une  surface  parldtement 
lisse  et  telle  que  la  matière  en  circulation  ne  rencontre  aucune  cavité 
où  elle  puisse  séjourner  et  subir  l'action  d'une  chaleur  trop  forte  ou 
trop  prolongée. 

Le  cylindre  repose  vers  ses  deux  extrémités  sur  deux  paires  de  fra!ets 
C  et  r/  dont  les  supports  c  et  c'  (fig.  1  et  /j,  pl.  28),  stint  boulonnés  soli- 
dement à  la  maçonnerie  de  fondation  •  en  outre  des  vis  e,  adai)tées  à  ces 
supports,  permettent  de  relever  les  coussinets  dans  lesquels  tournent  les 
axes  de  ces  galets,  et  par  suite  de  centrer  le  cylindre.  Ce  mode  de  réglage 
est  encore  fiicilité  au  moyen  d'une  tige  filetée  d,  ajustée  au  milieu  de 
chaque  suppcvt,  entre  les  deux  galets.  Cette  tige  est  terminée  par  une 
tête  qui,  en  appuyant  sur  la  circonférence  du  cylindre,  peut  le  soulever 
d'une  quantité  aussi  minime  qu'on  le  désire.  Il  suffît,  pour  cela,  d'agir 
sur  le  petit  volant  d'  (fig.  fi).  A  cet  eft'et  la  lige  horizontnle  sur  laquelle 
celui-ci  est  fixé  e?t  filetée  pour  engrener  avec  la  roue  à  denture  héli- 
coïde  e,  dont  le  moyeu  forme  écrou  à  la  tige  verticale  d  (lig.  1),  destinée 
à  soulever  le  cylindre. 

Us  deux  galets  G,  situés  du  côté  de  l'entrée  du  cylindre,  ont  la  forme 
de  poulies  à  gorge  et  saisissent  dans  cette  gorge  un  renflement  corres» 
pondant  ^  que  le  cylindre.leur  présente.  Cette  disposition  a  pour  but  de 
reporter  à  l'autre  extrémité  du  cylindre  presque  tout  l'effet  de  la  dilata- 
tion. En  elfet,  sans  cette  précaution,  le  cylindre,  qui  reçoit  son  mouve- 
ment d'une  roue  d'euirrenage  H,  calée  sur  sa  circonférence  et  placée  près 
des  galets  C,  iK>uiTait,  sous  l'influence  de  lu  chaleur,  se  dilater  sur  ce 
point  d'une  longueur  assez  notable  pour  que  la  roue  R  se  tnmvftt  trop 
déplacée  par  rapport  au  pignon  dont  elle  reçoit  le  mouvement. 

TaiHiE  d'ertréb.  —  On  a  vu  comment  les  hélices  conduisent  la  matière 
d'une  extrémité  à  l'autre  du  cylindre.  Si  ces  extrémités  restaient  ou* 
vertes,  l'entrée  et  la  sortie  de  la  matière  seraient  très-laciles;  nnais  on 
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conçoit  qu«,  pour  obteoir  ua  oouraot  d*air  chaud  régulier  daos  le 
cylindre  ainsi  qu'une  bonne  utilisation  de  la  chaleur,  il  &ut  empêcher 

l'arcès  de  l'air  froid  extérieur  par  ces  deux  ouvertures;  il  fout  aussi  que 
i'cutrée  de  la  matière  se  fusse  fréquemment  et  par  petites  quantités,  afin 
qu'elWî  se  présente  aussi  (Jivisée  quf  pos<il>li-  l'action  de  la  chaleur. 
Ct'-^t  |)()ur  salisfaire  li  ces  diverses  roiiditioiis  (|Ué  la  trémie  d'entrée  a  dû 
être  cuiubiiiée  d'une  manière  s{)éciaie,  ainsi  que  la  trémie  de  sortie  dont 
il  sera  question  plus  loin. 

La  trémie  d'entrée  (flg.  1 ,  pl.  28;  13  et  Ift,  pl.  29)  se  compose  de 
quatre  parties  :  Tune  inclinée  en  bois  D«  sorte  d*entonooir  qui  forme 
la  partie  supérieure  et  dont  le  dessin  n'indique  que  la  base  (fig.  13  et  \h)\ 
l'autre  en  fonte  ,  en  deux  pièces  E,  E'  boulonnées  à  la  troisième  égale- 
ment en  fonte  F,  est  reliée  à  la  quatrif-mo  G,  inclinée  et  dél>ouchant  à 
renlrt'e  du  cylindre  torréfacteur.  En  parcourant  cette  route,  la  nialière 
à  torréfier  rencontre  succcssivemont  un  distributeur  rotatif  J  et  une 
double  soupape  KK^ 

Les  6g.  11  et  H  de  la  pl.  29  donnent  les  détuls  du  mécanisme  qui 
fait  mouvoir  le  distributeur  J,  destiné  à  régler  le  poids  de  matière  four- 
nie au  cylindre  dans  un  temps  donné.  A  rextiémili-  «l^  Tarbre  hori- 
zontal /"est  fixé  un  plateau  f^^  ou  manivelle  à  course  variable,  donnant  le 
mouvement  à  la  bielle  g;  cette  bicllp  est  articulée  avec  un  pied-de- 
biciie  ^,  qui  ai  it  sur  une  roue  à  kh  lieL  h  caiée  sur  l'arbre  du  cylintîn'  J. 
Il  suit  de  là  que  cette  roue  décrit,  pour  chaque  tour  du  torréfacteur,  un 
angle  que  Ton  peut  faire  varier  à  volonté. 

La  matière  versée  dans  la  partie  supérieure  do  la  trémie  vient  tomber 
sur  le  cylindre  distributeur  est  entraînée  par  son  mouvement  et  arrive 
sur  la  soupape  KK'.  —  Cette  soupape  se  coin|X)se  de  deux  portes  dont 
les  axes  de  rotation  se  projettent  en  i,  i'  (fig.  ik);  ces  portes  sont  com- 
mandées |>ar  11!)  système  <î*'  leviers  h',  qui  reçoit  son  mouvement  d'un 
galet  /î',  qut!  suiilève  la  (  anime  lixée  au  plateau  de  la  nianivelie 
Aussitôt  après  \ç  passage  do  la  cammc,  elles  se  referment  sous  l'action 
des  contre-poids  jy. 

L^excentricité  de  la  manivdlc,  qui  transmet  le  mouvement  au  pîed> 
de-biche  permet  de  fixer  au  taux  convenable  le  poids  de  matière  qui 
passe  dans  un  temps  déterminé. 

La  roue  à  camme  qui  produit  le  mouvement  de  la  soupape  KK', 
est,  ainsi  que  nous  l'indiquerons  plus  tard,  conmiandée  au  moyen  d'en- 
grenages par  le  même  arbre  f.  cpii  fait  mouvoir  le  distributeur. 

Trémie  de  sobtie.  —  La  trémie  de  sortie  est  vue  en  coupe  verticale, 
flg.  i  et  3,  pl.  28.  Elle  se  compose  d'uue  caisse  en  fonto  H,  reliée  par 
sa  partie  supérieure  à  un  enlablemmit«  et  dont  la  partie  inférieure  est 
fermée  par  les  deux  soupapes  LL',  s*ouvrant  dans  le  plan  milieu  de  la 
caisse.  Les  figuœs  6  à  8  de  la  [ilanche  28  représentent  le  mécanisme  des 
soupapes.  On  voit  par  ces  figures  que  les  axes  l  et    sont  supportés,  à 
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leurs  extrémités,  par  les  pointes  ooniques  h  (fig.  $)«  qui  leur  permettent 
de  tourner  très-librement.  —  Pour  que  ces  soupnpcs  s'ouvrent  et  se 
ferment  (out^  les  deux  à  la  fois,  on  a  fixé  sur  l'axe  de  chacune  d'elle 
des  quarts  de  roues  dentées  h',  qui  ongr?'noi)t  avor  doux  autres  quarts 
de  roues  fe*,  cn\H  sur  un  uiêiue  arl)re  liorizontai  /-.  Un  contre-poids  p 
\m'ié  par  un  hvixs  de  levier  tixc  sur  cet  arbre  sert  à  maintenir  les  deux 
soupapes  fermées. 

Dans  la  marche  de  rappareil,  la  nuitiëre  torréfiée,  entraînée  par  lea 
hélices  jusqu'à  l'extrémité  du  cylindre,  se  déverse  sur  les  soupapes  LL' 
et  s'amasse  graduellement,  jusrpi'à  ce  qu'il  y  en  ait  assez  pour  vaincre 
l'action  du  contre-poids  p.  Aloi-s  les  soupajuis  s'ouvrent,  laissent  échapper 
la  matière,  i'(     i  ptermcnt  aussitôt  sous  l'action  du  contre-poids. 

Pour  &u[>pl»  t'r  à  ractioti  de  («  contre-poids  dans  la  portion  de  sa 
course  où  il  est  voiiiin  de  son  point  mort,  un  petit  bras  a  été  fixé  sur 
Fartwe  l*.  Par  l'ouverture  des  soupapes,  ce  bras  comprime  un  rassorti)', 
qui  agit  pour  détermtnw  un  mouvement  rapide  de  fermetura. 

On  voit  que  la  trémie  de  sortie  est  beaucoup  plus  simple  que  la  trémie 
d'entrée,  parce  qu'elle  n'a  pas  à  régler  la  quantité  de  matière  qui  passe 
dans  le  lonéfactinir.  II  est  inuîilt^  aussi  qu'elle  livro  pa<;<iaf»p  ;\  In  niali?TO. 
à  chaque  tour  de  l'appareil;  cette  fréquence  des  ouvertures  serait  luême 
nuisible,  car  elle  produirait  une  continuelle  introduction  d'air  exté- 
rieur. 

ApPAnens  db  cbaufpagb.  —  Par  le  choix  et  la  «Hnbinaison  des  moyens 
mis  en  œuvre  pour  faire  agir  la  chaleur,  on  a  cherché  à  obUmir  une 

température  é{j:a!e  dans  les  diverses  parties  du  cylindri*  torréfacteur  et 
à  éviter  les  déperditions  du  calorique.  Ainsi,  pour  répartir  t'^dement  la 
chaleur,  on  a  exposé  le  cylindre  entier  au  rayonnement  des  foyers  et  au 
contact  des  gaz  de  la  combustion. 

Pour  éviter  les  pertes,  les  ga/-  brûlés  ne  sont  mis  en  contact,  dans 
leur  circulation,  qu'avec  le  cylindre  qui  contient  la  matière  à  torréfier, 
et  avec  des  enceintes  oll  l'air  de  ventilation  passe  et  s'échaufie  avant  de 
traverser  le  cylindre.  La  chaleur,  de  quelque  côté  que  les  gax  la  tran»< 
mettent,  ne  rencontre  que  des  corps  oh  elle  est  utilisée.  Voici  les  dispo- 
sitions adoptées  dans  ce  but. 

La  combustion  s'opère  sur  les  deux  grilles  bb'  (fig.  1  et  2),  coniliinécs 
de  telle  sort»'  (|ue  le  rayonni-niciit  soit  à  peu  près  égal  {wur  toult's  lus 
parties  du  cylindre  exposées  à  ruclion  directe  du  feu.  Ces  grilles  sont 
indiquées  à  une  assez  grande  distance  au-dessous  du  cylindre,  j><irce 
que,  dans  l'exemple  choisi,  celui  de  la  torréfaction  du  tabac,  la  chaleur 
doit  être  très-modâtée.  La  maçonnerie  du  fourneau  s'arrête  à  la  hauteur 
de  l'axe  du  cylindre,  et  la  mi-partie  de  sa  circonférence,  qui  se  trouve 
naturellement  au  dessus,  est  enveloppée  par  trois  manteaux  cylindriques 
en  tôle  MiNO  tixés  à  la  dite  mneonnorie. 

Le  chemin  des  gaz  de  la  combustion  est  indiqué  par  des  flèches  en 
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traits  ponctués;  on  voit  qu'ils  enveloppent  le  cylindre  et  circulent  autour 
de  lui  dans  un  espace  limité,  en  bas,  par  les  grilles  et  les  parois  du 
foufiNau,  eo  haut  par  le  premier  manteau  M  et  aux  deux  exirénités 
par  deux  mun  en  briques.  De  là,  les  gaz  descendent  par  le  canal 
(fig.  1),  pour  gagner  la  cheminée  qui  les  rejette  dans  l'atmosphère.  Pour 
régler  le  tirage/une  soupape  m  est  plao'c  dans  ce  canni  ;  on  la  manoMnTe 
du  dehors  à  l'aide  d'une  manivelle,  et  le  depr»-  d'ouverture  est  iudtquô 
sur  un  cadran,  au  centre  duquel  est  fixée  cette  manivelle. 

Entre  le  manteau  M  et  celui  N  qui  le  recouvre  immédiatement,  circule 
l'air  chaud  qui  doit  paner  dans  ie  cylindre.  Cet  air,  dont  le  diemin  est 
indiqué  par  des  flèches  ordinaires  en  traits  pleins,  entre  de  l'extérieur 
par  les  ouvertures  latânies  n,  p&ètra  dans  les  vides  ménagés  entre  les 
doubles  murs  latéraux  (Pig.  2),  s'échaufle  dans  l'espace  annulaire  com- 
pris entre  le  premier  et  le  second  manteau,  et  arrive  h  l'extrt^mité  du 
cylindre  où  il  se  partage  entre  deux  rarnaux  verticaux  TT'  (tig.  2  et  5) 
pratiqués  dans  la  maçonnerie  et  «pii  se  réunifient  en  un  seul  N  (fig.  1) 
perpendiculaire  ù  i  axe  de  l'appareil-,  de  iù  l'air,  par  un  carnau  double- 
ment coudé  à  angle  droit  N'N*,  remonte  dans  le  coffre  en  fonte  F,  qui  àup- 
porte  faà  caisse  de  la  trémie  d'entrée  et  pénètre  dans  l'intérieur  du  cylindre 
qtt*il  parcourt  dans  toute  sa  longueur,  en  agissant  sur  la  matière  avant 
d*aUer  se  perdre  dans  la  cheminée  par  les  conduits  en  fonte  P'P'  (fig.  3), 
qui  supportent  la  trémie  de  sortie,  et  dont  le  lirape  est  ré^^Ié  par  des 
valves  p'  ainsi  que  celui  du  carnau  qui  amène  l'air  dans  la  trémie 
d'entrée  par  la  valve  p*  (fig.  1). 

Les  ouvertures  n,  par  où  pénètre  l'air  extérieur  qui  doit  s'échauffer 
avant  d'entrer  dans  le  cylindre,  sont  montes  de  regtetres  à  coulisses  n' 
qui  permettent  de  faire  varier  l'appel  (fig.  2).  En  outre,  de  chaque  côté 
du  cylindre  ei  au-dessus  des  ouvertures  n,  on  a  ménagé  des  regards  o 
qui  servent  à  nettoyer,  au  besoin,  toutes  les  partis  du  four. 

[/espa<'e  compris  entre  le  deuxième  manteau  N  et  le  troisif-me  0  est 
rempli  d  air  immobile,  qui  s'oppose,  ainsi  que  les  murs  latéraux  oxté- 
rieurs,  aux  pertes  de  calorique  par  rayonnement. 

Les  disjwsitions  qui  viennent  d'être  indiquées,  et  qui  ont  pour  but  de 
bien  utiliser  la  chaleur  et  de  la  répartir  également  sur  toute  la  longueur 
du  cylindre,  ne  suffisent  cependant  pas  encore  pour  assurer  une  marche 
toujours  régulière;  il  &ut  aussi  que  la  température  se  maintienne  d'ell»> 
même  sensiblement  constante  au  point  reconnu  par  expérience  le  plus 
convenable  pour  l'opération,  et  ee  résultat  ne  peut  être  donné  que  par 
un  modérateur  r'^  l  uit  sans  cesse  la  marche  des  foyers. 

Les  circulations  multiples  des  gaz,  la  rotation  du  cylindre,  les  liaisons 
de  tout  genre  établissent  une  étroite  solidarité  entre  les  températures 
des  diverses  parties  de  l'appareil  tonéfacteur.  Un  changement  dans  la 
chaleur  sur  un  point  est  donc  toujours  rapidement  accompagné  de 
changements  dans  tout  le  système;  et,  si  on  veut  prévenir  les  variations, 
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le  mieux  est  de  prendre  pour  point  de  départ  de  l'action  régulatrice  la 
pnrtic  où  ces  variations  se  font  sentir  le  plus  rapidement  et  avec  la  plus 
grande  intensité.  Or,  l'enceinte  comprise  entre  le  premier  manteau  M 
et  le  second  N  remplit  ces  conditions.  En  effet,  elle  occupe  toute  la  lon- 
gueur de  l'appareil,  et  n'est  séparée  des  gaz  de  la  ronibnstion  que  par 
une  tôle  assez  mince;  de  plus,  les  enveloppes  ont  une  trop  faible  musse 
pour  servir  de  réservoir  de  chaleur  et  ralentir  les  variations;  enfin  la 
circulation  d*air  transmet  et  répartit  promptement  la  chaleur. 

On  conçoit  donc  que  cette  enceinte,  comme  d'ailleura  respérience  le 
prouve,  ressente  avec  une  extrême  rapidité  les  variations  de  température 
qui  tendent  à  se  produire  dans  Tensemble  de  l'appareil.  Voici,  dès  lors, 
comment  cette  sensibilit(5  est  utilisc^'e  pour  agir  convenablement  sur  le 
foyer  au  moyen  d'un  themw-régiUateur. 

Un  tube  en  métal     formant  l'ollice  de  réservoir,  est  placé  entre  le 
premier  et  le  second  manteau  (lig.  1  et  2,  pl.  28),  et  un  autre  tube 
de  petit  diamètre,  s'embranche  sur  ledit  réservoir  g,  descend  le  mettre 
en  communication  avec  un  siphon  renversé  r  qui  contient  du  mercure. 

Les  variations  de  température  de  Fair  contenu  dans  le  réservoir 
produisent,  par  conséquent,  des  dénivellations  du  mercure,  et,  comme 
un  flotteur  est  placé  dans  la  branche  ouverte  du  siphon,  ses  osditations 
qui  suivent  celles  du  liquide  sont  utilisées  pour  ouvrir  ou  fermer  une 
soupape  7-',  avec  laquelle  il  est  en  relation  par  un  fléau  de  balance,  et 
qui  donne  accès  à  l'air  dans  les  cendriers  des  foyers. 

Telles  sont  les  dispositions  sommaires  du  tliernio-ré^rulateur  au  moyen 
duquel  la  combustion  s'active  ou  se  rulenUt  en  raison  de  iuquautilé  d'air 
qu'il  laisse  passer.  Ainsi  que  l'indique  la  figure  1"  qui  en  donne  Ten- 
aemble,  il  est  placé  dans  une  niche  ménagée  à  la  partie  Inférieure  de  la 
maçonnerie  d'une  des  parois  du  four.  Les  figures  22  et  23,  planche  20, 
le  représentent  dans  ses  détsils,  et  nous  en  donnerons,  plus  loin,  la 
description  complète. 

Ainsi  l'on  voit  que  l'air  ne  peut  arriver  aux  foyers  que  par  la  soupape T 
du  thermo-régulateur.  Aprî  s  avoir  passé  par  cette  soupape,  il  suit  un 
canal  Q  qui  aboutit,  comme  le  montrent  les  flèclies  ponctuées,  sous  les 
grilles  Ifb'  (fig.  1  ). 

Les  devantures  des  foyers  (tig.  2,  pl.  28,  et  fig.  15  à  18,  pl.  29)  sout 
oefies  qu'on  emploie  ordinairement.  Toutefois  il  faut  rendre  la  fermeture 
des  portes  aussi  hermétique  que  possible,  pour  empêcher  Tair  d'entrer 
par  toute  autre  ouverture  que  celle  du  thermo-régulateur.  A  cet  efbt, 
les  surfaces  de  jonction  des  portes  et  des  devantures  sont  rabotées.  Les 
portes  S  des  cendriers  restent  habituellement  fermées  et  ne  s'ouvrent 
que  pour  la  sortie  des  cendres  et  des  Ncories.  Afin  d'obtenir  une  clôture 
plus  exa<  te,  ces  portes  sont  pressées  contre  la  devanture  par  trois  bou- 
lons avec  écrous  à  poignées  s.  La  porte  du  foyer  proprement  dit  S'  est 
pourvue  d'un  simple  verrou  à  cliaruicre  s'. 
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Une  devanture  est  également  appliquée  devant  la  niche  du  thermo- 
régulateur; elle  se  compose  d'un  cadre  on  fonte  T  (Hg.  19  à  21  )  r  t  d'une 
grande  porte  T'  <]ui  i)ermet  de  visiter  et  même  de  sortir  l'appareil  :  Un 
grillage  qui  forme  la  paroi  de  cette  porte  laisse  entrer  l'air  appelé  pour 
la  combustion,  et  qui  doit  passer  par  la  soupape  r'  du  thenuo-régula' 
tour. 

Avant  da  passer  à  la  description  des  organes  de  transmission  de  mou- 
vement, il  est  nécessaire  de  donner  quelques  détails  sur  le  mode  de 

disposition  des  manteaux  de  tôle  qui  recouvrent  le  cylindre.  Pour  assu- 
jettir ces  manteaux,  on  a  couronn(^  les  cloisons  formées  par  les  doubles 
murs  en  maçonnerie,  par  des  bandes  eu  fonte  h  (tig.  ô)  pen  ('(  -  ri- 
grandes  ouvertures,  pour  donner  passage  à  l'air  entré  dans  les  cloisons 
par  les  ouvertures  T^  et  lui  permettre  de  se  répandre  entre  les  enve- 
loppes M  et  N.  Ces  bandes  de  fonte  servent  de  base  à  trois  cinlres 
de  même  métal,  sur  les  nervures  desquels  sont  clavetées  les  enveloppes 
en  tôle. 

Les  deux  cintres  situés  aux  extrémités  du  fourneau  sont  pleins,  et 
ferment  ainsi  les  espaces  annulaires  compris  entre  les  enveloppes;  ils 
sont  continués  en  dessous  par  des  demi-c-ercles,  do  ma/iièro  à  former 
avec  eux  des  anneaux  complets  par  lesquels  le  cylindre  sort  du  fourneau. 
Comme  il  est  nécessaire  de  laisser  libre  b  rotation  du  cylindre ,  un 
certain  jeu  est  réservé  entre  sa  sur&ce  et  celle  de  ces  anneaux  ;  or,  pour 
éviter  que  ce  jeu  ne  permette  soit  à  l'air  extérieur  d'entrer  dans  le 
fourneau,  soit  à  la  fumée  et  aux  flammèches  de  se  répandre  dans 
l'atelier,  cliaqiio  anneau  est  pourvu  de  deux  nervures  concentriques, 
l'une  venue  de  fonte  L,  l'autre  l'  forniée  d'un  fer  à  cornière  0,  |tl.  28). 
Entre  ces  deux  nervures  s'enijap?  îi  frottement  libre  une  toile  \\\v<:  piir 
une  bande  de  fer  à  oreilles  vissée  sur  un  renflement  u  que  présente  le 
cylindre  A'. 

Les  manteaux  pouvant  subir  des  dilatations  assez  Inégales*  on  a  évité 
de  les  rendre  complètement  solidaires  les  uns  des  autres,  et  pour  dimi* 

nuer  les  effets  de  c-ette  action  de  la  chaleur,  les  manteaux  et  les  bandes 
de  fonte  ont  été  divisés  dans  leur  longueur  en  deux  parties  qui  se  réu- 
nissent au  milieu,  en  n'  (tig.  5)^  suivant  un  mode  de  jonction  qui  permet 
de  |>elils  mouvements. 

Pour  éviter  les  refroidissements,  les  deux  manteaux  IS  0  se  prolongent 
au  delà  du  fourneau  jusr|u'à  la  trémie  de  sortie,  qui  est  elie>méme  garnie 
d'un  double  manteau  (V  ainsi  que  l'indiquent  les  fig.  1  et  3. 

Enfin,  à  l'endroit  où  le  cylindre  \  itnt  r(!joindre  les  trémies  d'entrée  et 
de  sortie,  on  a  dû  aussi  empêcher  l'air  froid  extérieur  de  pénétrer  dans 
l'appareil;  pour  cela,  on  a  employé,  ^  chaque  extrémité,  une  bande  de 
cuir  t)  (hg.  1  et  5)  fixée  dans  une  i)ar[ie  de  sa  largeur  sur  la  trémie,  et 
et  dont  l'autre  partie  se  retourne  a  angle  droit  pour  venir  embrasser  le 
cylindre  contre  lequel  elle  appuie  légèrement.  Ici  la  moindre  tempéra- 
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ture  du  cylindre  a  permis  de  se  servir  du  cuir,  et  de  cette  manière  on 
obtient  plus  facilement  une  ferm^ure  complète. 

Onn\NK«?  m  transmission  m  mouvfmfnt.  —  Pour  obtenir  une  action 
coiiveiialtle  la  chaleur  sur  la  nialit're  i\  tom'fior,  il  ne  suHil  pas  de 
maiiiti'iiir  la  température  oiiistautc  par  rvictio»  du  ttieniio-rcgulaleur, 
car  la  matière  elle-nième  peut  varier  soit  sous  le  rapport  de  son  degré 
d'humidité,  soit  sous  d'autres  rapports.  On  pourrait  saftisfotre  à  ces 
variations  en  changeant  le  degré  de  la  température  que  doit  main* 
tenir  le  ihermo^régulateurî  mais  ct>  moyen  serait  peu  commode  dans 
certains  c^is,  et  surtout  lorsque  le  changement  doit  être  brusque 
et  de  peu  de  duvôo..  Il  est  plus  rommodc  alors  de  faire  varier  la 
vitosso  de  rotation  du  cylindre,  et  par  suite,  le  temps  pondant  lequel  la 
matière  y  subit  raclion  de  la  chaleur  et  de  la  ventilation.  Pour  obtenir 
instantanément  des  changements  de  vitesse  du  cylindre  sans  toucher  au 
moteur,  on  a  eu  recours  à  l'emploi  de  deux  cônes  mobiles  V,  V  dont 
les  arbres  sont  situés'dans  un  même  plan  vertical. 

Le  cône  V  reçoit  te  mouvement  d'un  moteur  quelconque  à  l'aido  d'une 
poulie  V-  fixée  sur  son  arbre  et  munie  d'un  embrayage  à  levier  v 
(fig.  lû  et  11,  pl.  29).  Le  cône  V  est  relié  au  précédent  par  une  courroie 
et  transmet  le  mouvement  au  cylindre  torréfacteur;  à  cet  effet,  il  porte 
un  pignon  p^,  qui  engrène  avec  une  roue  R'  sur  Tarbre  de  laquelle  est 
calé  un  pignon  p*,  qui,  à  son  tour,  commande  la  roue  R  du  cylindre. 

Cela  posé,  voyons  comment  on  peut  fiûre  variw,  à  volonté,  la  vitesse 
de  rotation  du  cylindre  ;  cette  vitesse  dépendant  de  la  position  qu'occupe 
la  courroie  sur  les  cônes,  on  a  eu  recours  au  systf-mc  suivant  : 

Le  brin  de  la  courroie  qui  s'em'oule  sur  le  cône  inférieur  passe  entre 
les  branches  d'une  fourche  v',  cpi'on  peut  faire  plisser  sur  un  axe  paral- 
lèle aux  arln*es  des  cônes  au  moyen  de  la  vis  i-,  manœuvrée  à  l'aide  du 
volant  à  manette  v. 

En  vue  d'un  accident  momentané,  td  que  la  chute  on  le  glissement 
d'une  courroie ,  l'arbre  du  cône  inférieur  V  peut  recevoir  une  mani* 
velle  X  (fig.  10  et  11),  qui  sert  à  faire  marcher  à  bras  le  torréfacteur,  et 
permet  ainsi  de  prévenir  dans  la  rotation  du  cylindre  une  interruption 
inulLendue  qui  aurait  pour  effet  de  détériorer  la  matière  en  la  laissant 
exposée  trop  longtemps  à  l'action  de  la  chaleur.  Dans  le  cas  d'un  pareil 
accident,  on  vide  le  cylindre  à  l'aide  delà  manivelle. 

On  a  vu  plus  haut  que  c'est  l'arbre  f  (fig.  11)  qui  fiiît  mouvdr  le  dts> 
trîbttteur  rotatif  J.  Cet  arbre  porte  une  roue  d'angle  qui  engrène 
avec  une  roue  plus  petite  a/.  D'un  autre  côté,  sur  l'extrémité  opposée 
de  l'arbre  qui  porte  cette  roue  a/,  est  calé  un  cnj,Tpn'Hn^  droit  X'  (fig.  10, 
11  et  12)  qui  recuit  son  mouvement  de  la  roue  R  du  cylindre. 

Afin  de  pouvoir  arrêter  à  volonté  le  mouvement  du  distributeur  J  et 
de  la  double  soupape  /<;,  k\  tout  en  maintenant  celui  du  cylindre,  l'arbre  f 
(  fig.  1)  est  formé  de  deux  pièces  reliées  par  un  mancbon  d'embrayage 
XIV.  2^1 
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Ce  manchon  n'a  qu'une  dent,  pour  que  les  deux  parties  de  l'arbre  se 
rejoignent  toujours  dans  la  même  position  relative  et  soient  constamment 
dans  le  même  rapport  avec  la  rotation  da  cylindre.  La  manœuvre  se  fait 

au  moyen  du  levier  y  ((ig.  1). 

En  résumé,  la  roue  \^  <h\  cylindre  reçoit  le  mouvement  du  moteur 
par  la  transmission  vari;il)li^  <it"S  cônes,  et  c'est  elle  qui  fait  mouvoir  le 
distributeur  et  la  soupape  de  la  trémie  d'entrée.  Les  dimensions  des 
roues  et  pignons  sont  calculées  pour  que  l'arbre  de  la  roue  à  camme  N  ait 
la  même  vitesse  angulaire  que  celle  du  cylindre,  de  telle  sorte  que  la 
soupape  de  la  trémie  s'ouvre  à  chaque  tour  de  celui-ci,  en  un  moment 
qui  est  déterminé  par  la  position  de  la  camme. 

GONSIDÉRiLTIONS  GÉNÉRALES  SUR  LA  MARCHE  DE  L'APPAREIL 

BT  SUR  LBS  MODIFICATIONS  A  T  APPOITER  EN  RAISON  DE  LA  NATURE 
ET  DE  LA  FORME  DES  SUBSTANCES  A  TOHRÉFiËR. 

Le  degré  de  torréfaction  de  la  matière  dépend  de  la  température  à 
laquelle  elle  est  exposée,  du  temps  pendant  lequel  elle  séjourne  dans  le 

cylindre,  'M  Ho  la  qiinnlité  d'air  qui  traverse  celui-ci. 

On  détermine  par  expf'rifMice  la  lemp('>ra!nrp  la  |)lus  convenable,  pour 
donner  à  la  matière  le  degré  de  décomposition,  lu  siccité,  la  couleur  ou 
le  goût  désirés.  Cette  température  est  ensuite  maintenue  constante  au 
moyen  du  thermo-régulateur. 

Quant  au  temps  que  la  matière  met  à  traverser  le  cylindre,  il  varie 
avec  l'inclinaison  et  la  hauteur  de  l'hélice,  et  avec  la  vitesse  de  rotation 
de  l'appareil;  ces  diverses  quantités  sont  déterminées  par  l'expérience 
pour  chaque  matière,  de  façon  ?t  donner  une  cireulaf  ion  et  un  retourne- 
ment convenables.  Les  variations  qu'on  peu!  taire  subir  li  la  vitesse  «le 
rotation  du  cylindre,  au  moyen  du  système  de  transmission  des  cônes, 
permettront  aussi  d'éviter  les  petites  inégalités  de  torréfiiclion  pouvant 
résulter  de  ce  que  la  matière,  au  moment  de  son  introduction,  n'est  pas 
toujours  dans  les  mêmes  conditions  d'humidité  et  de  température. 

D'autres  dispositions,  ainsi  qu'on  l'a  vu,  concourent  au  même  résultat, 
en  permettant  de  faire  varier  l'appel  d'air  et  des  vapeurs;  c'est  d'une 
part  la  soupape  ni  ffi?.  1),  cpai,  inilépeiuhimment  du  thermo-régulateur, 
règle  l'appel  dans  les  foyers,  et,  d'autre  part,  les  registres  n'  (lig.  2),  à 
l'aide  desquels  on  peut  faire  varier  la  quantité  d'air  froid  qui  vient 
a'échauflér  avant  de  pénétrer  dans  le  cylindre  ;  enfin  il  y  a,  en  outra,  une 
soupape  p*  dans  le  canal  horizontal  d'arrivée  de  l'air,  et  deux  autres  p', 
dans  les  gaines  F  d'évacuation  de  l'air  saturé  (fig.  3). 

Quand  on  veut  terminer  une  opération  et  vider  le  cylindre,  on  arn^te 
le  mouvement  du  disiributeui"  et  des  soupapes  à  l'aide  du  manchon 
d'embrayage    décrit  plus  haut.  Dès  lors,  comme  il  n'arrive  plus  de  ma- 
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tière  froido  dans  l'appareil,  afin  que  le  dearé  de  torréfaction  rosto  le 
même,  on  diminue  le  temps  do  séjour  de  la  matiÎTC  dans  le  cylindre  en 
augiiieuUiiiL  la  vitesse  de  totation  ;  de  plus,  on  ferme  les  registres  des 
priMB  d'air  et  h  soupape  m  de  la  èbemiiiée. 

De  même,  pour  commencer  le  travail,  le  cylindre  ayant  été  préalable- 
ment chauffé  et  surtout  mis  en  marche  avant  l'alluroage  des  foyers,  afin 
que  par  une  égale  répartition  de  la  chaleur  on  prévienne,  autant  que 
possible,  les  format  ion  s  et  oxydations,  les  premières  parties  de  matière 
qui  y  seront  introduites  tnidrotit  ù  siihîr  une  torr<^f;irfi(m  henucoup  plus  . 
forfe  que  celle  qui  est  ronvcnable,  et  qui  résulte  d'une  circulation  réfju- 
lièi'c  dans  le  cylindre.  Pour  parer  à  cette  cause  d'inégalité,  il  y  aura  lieu, 
au  commencement,  de  donner  à  l'appareil  une  vitesse  plus  grande  que 
celle  de  sa  mardie  normale  et  de  n'ouvrir  les  prises  d'air  qu'à  mesure 
que  le  cylindre  se  remplira.  Quelques  tâtonnements  préliminaires  per- 
meUent,  du  reste,  bientôt  de  régler  avec  précision  la  marche  à  imprimer 
lors  du  commencement  et  de  la  cessation  de  Topération. 

Dans  la  marche  ordinaire  adoptée  pour  la  toiréfaction  du  tabac,  le 
therrao-réi^ulnteur  est  réglé  de  mnnif  re  à  niainlenir  h  environ  100  degrés 
la  température  de  l'aîr  qui  entre  dans  le  cylindre.  Les  autres  conditions 
(le  marche  varient  ^uivanl  la  proportion  d'eau  qu'on  se  projtose  d'erde- 
ver  à  la  matière  humide.  Si  cette  proportion  est  fixée,  par  exemple,  à 
13  pour  100,  le  torréfacteur  doit  faire  de  6  à  7  tours  par  minute  ;  la 
quantité  de  tabac  travaillée  par  heura  8*élève  k  660  ou  700  kilog.,  et  Ton 
dépense  dans  le  même  laps  de  temps  environ  22  kitog.  de  coke  de  gaz  à 
i$  pour  100  de  cendres. 

11  résulte  de  ces  chiffres,  comme  du  reste  on  le  reconnaît  par  des 
pesées  directes,  que  la  quantité  d'eau  évaporée  dans  le  cylindre  est  de 
85  5  90  kilog.  par  heure.  Mais  cette  évaporation  ne  représente  pas  tout 
l'effet  utile  de  l'appareil  et  du  cond)ustihle  ;(car  le  tabac,  entré  à  une  tem- 
pérature moyenne  de  20  degrés,  sort  à  00  degréîî  environ, et  cette  chaleur 
acquise  est  utilisée  dans  des  manipulations  ultérieures  pour  lui  faire 
perdre  encore  une  certaine  humidité.  L'aîr  de  ventilation,  entré  dans  le 
cylindre  ven  100  degrés,  en  sort  à  une  température  un  peu  supérieure  à 
celle  de  la  matièro  et  qui  atteint  souvent  65  degrés;  le  poids  de  cet  air 
est,  par  heure,  de  650  kilog.  environ. 

Si  on  veut  se  rendre  compte  de  la  quantité  de  chaleur  qui  traverse  les 
parois  du  cylindre,  il  faut  ajouter  à  In  quantité  d'eau  évaporée  un  chiffre 
équivalent  à  l'accroissement  de  la  température  du  tabac,  soit  de  2b  à 
30  kil.  de  vapeur,  et  retrancher  de  la  somme  co  que  fournit  l'air  en- 
trant à  100  degrés  et  sortant  à  05. 

On  obtient  ainsi  un  total  de  110  kilog.  environ,  et  la  surlbce  de  chauffe 
dttcylittdra  étant  de  11  à  12  mètres  carrés,  il  en  résulte  que  la  trans- 
mission de  la  chaleur  équivaut  à  près  de  10  kilog.  de  vapeur  produite 
par  mètre  carré  de  surface  et  par  heure. 
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En  analysant  la  répartition  complète  de  la  chaleur  du  coke  employé, 
on  arrive  aux  résultats  suivants,  estimés  en  kilogrammes  de  vapeur. 

Pour  1  kilo^'.  (1c  coke  dont  la  combustion  peut  produire  théoriquement 
au  plus  10  kilog.  de  vapeur. 

Évaporatioiji  dans  le  cylindre   ft^OO 

Chaleur  absortiée  par  le  tabac  et  utilisée  plus  tard  en 

grande  partie.   1.30 

Chaleur  emportée  par  l'air  de  la  ventilation   0.50 

Perte  par  la  cheminée  25  pour  100   2.50 

Perte  par  les  fondations  et  le  rayonnement  15  p.  100.  1.50 

9.80 

La  chaleur  ulili.^tîe  pour  le  travail  s'élève  donc  à  00  pour  100  de  la 
chaleur  totale  de  combustion  du  coke,  et ,  ri  on  veut  ne  compter  que 
l*eau  vaporisée  réellement,  soit  dans  le  torréfacteur,  soit  après  la  sor- 
tie du  tabac,  reCfot  utile  s'élève  encore  à  50  pour  100. 

AVANTAGES  QOE  PRÉSENTE  LE  TORRÉFACTEUR 

DAMS  CES  APPLICATIONS. 

Voici,  en  résumé,  les  avantages  que  priSsente  le  torrélbeteur  de 
M.  Rolland  : 

1*  L'appareil  est  automatique  et  peut  recevoir  le  mouvoment  d'un 

moteur  qtielconque  ;  il  suilit  de  verser  la  matière  à  travailler  dans  la 
trémie  du  distributeur  et  de  lu  recueillir  à  la  sortie. 

2"  L:i  inarche  du  torréfacteur  est  continue,  et  l'on  sait  les  avantaires 
de  lu  continuité  sous  le  rapport  de  l'économie  du  travail,  du  conibustihle 
et  de  la  matière  travaillée,  et  sous  celui  de  la  plus  grande  régularité  des 
produits  obtenus. 

3»  Toutes  les  parties  de  la  matière  subissent  dans  le  torréfacteur  une 
action  identique  de  la  chaleur,  condition  capitale  pour  obtenir  tOliyours 
le  degré  de  torréfaction  voulu,  d?'s  rprune  fois  il  a  été  atteint. 

I4»  La  seule  cause  qui  pourrait  faire  varier  le  dei/ré  de  lorn-laction, 
cause  qui  réside  dans  l  aclivité  variable  de  la  cuiabusuou  dans  les  foyers 
et  dans  les  pertes  plus  ou  moins  grandes  de  calorique  que  subit  le  four- 
neau par  ses  parois  extérieures,  est  constamment  corrigée  par  le  fonc- 
tionnement du  thermo-régulateur. 

5**  Le  fourneau  avec  ses  enveIo])pes  est  disposé  de  manière  à  obtenir 
le  meilleur  emploi  possible  du  combustible,  et  SOUS  Ce  rapport  ce  nouvel 
appared  est  très-économique. 

Les  divers  diaphragmes  qui  s'opposent  à  l'eiTtréc  directe  de  Tair  froid, 
soit  dauii  le  fourneau  où  circule  la  fumée,  soit  dans  l'intérieur  du 
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cyliodre  lui-inéuie,  coiitnbueiil  ausâi  à  diaiiuuei'  la  consommulion  du 
combustible. 

Les  bonnes  conditions  dans  lesquelles  se  tionve  placé  le  cylindre 
pour  résister  aux  efl'ets  destructeurs  d'une  action  inégale  de  la  chaleur 
sur  les  divwses  parties  de  la  t6ie  diminuent  beaucoup  les  chances  de 

réparation. 

7°  Lesmati^^és  plucéos  dans  l'inléneiir  du  cylindre  torréfacteur  étant 
toujours  sépan'es  do  ralmosphère  extérieure,  les  vapeurs  qu'elles  exha- 
lent ne  se  répandent  pas  dans  les  ateliers  ;  elles  gagnent  directement  la 
diMninéed*évacuation,  disposition  très-importante  dans  un  grand  nombre 
de  cas,  puisqu'elle  supprhne  une  cause  sérieuse  d'insalubrité  ou  au  moins 
d'incommodité  pour  les  ouvriers. 

8<*  Par  suite  de  la  liaison  invariable  des  hélices  au  cylindre,  aucune 
partie  de  la  malit-re  ne  prul  séjourner  sur  un  point  quelconque  de  la 
tôle,  et  y  contracter  un  mauvais  goût  ou  s'y  détériorer. 

9^  Les  dispositifs  du  distributeur  et  les  crochets  dont  sont  armées  les 
hélices  lèvent  les  diilicultés  particulières  que  présentait  la  torréfaction 
des  matières  filamenteuses.  Ces  matières  peuvent  étra  amenées  dans  le 
tonéfocteur  à  un  assez  haut  degré  de  siocité,  sans  cependant  se  réduira 
en  débris,  sous  l'action  des  retournements  répétés  qu'elles  sulûssent; 
tandis  que,  lorsqu'elles  sont  torrétiées  à  l'air  libre  sur  des  plaques  ou 
tuyaux  chauffés,  il  en  est  tout  autrement.  Cet  avanta?»-  est  la  consé- 
quence de  ce  que  la  matière,  étant  mainlenue  ;\  une  haute  température 
pendant  tout  le  temps  de  son  séjour  dans  lo  torréfacteur,  reste  par  cela 
même  beaucoup  plus  souple  à  égalité  d'humidité. 

10*  L'appareil  est  disposé  de  telle  sorte,  qu'il  est  très-focile  de  faire 
varier  à  volonté  soit  la  vitesse  du  cylindre,  soit  celle  d'arrivée  de  la 
matière,  soit  la  quantité  d'air  qui  traverse  constamment  l'appareil  et 
entraîne  les  vapeurs,  soit  la  température  de  cet  aÎTi  etc.,  en  un  mot 
toutes  les  conditions  de  la  marciie. 

Il®  En  résumé,  l'appai-eil  est  d'une  manœuvre  commode  et  salubre, 
il  se  prête  à  la  toriéfactioii  et  au  séchage  d'une  matière  solide,  sous 
quelque  forme  qu'elle  soit,  pourvu  toutefois  quelle  n'adhère  pas  à  la  tAIe, 
ainsi  que  pourraient  le  &ire  certaines  matières  pftteuses  ou  gluantes.  Il 
permet  de  porter  la  matière  à  telle  temp^ture  que  cela  est  utile  et  de 
l'y  maintenir  pendant  au^i  longtemps  qu'on  veut;  et  ce  résultat  il  lo 
{troduit  avec  une  trrande  économie  de  main-d'opuvre  et  de  rombustihic, 
tout  eu  donnant  dos  produits  d'une  éf^'aiité  parfaite  et  eu  réduisant  lo 
déchet  de  la  matière  travaillée  à  ses  plus  étroites  limites. 

Les  applications  qu'on  peut  faire  du  torréfacteur  sont  très-nombreuses, 
et  n'exigent  que  des  changements  de  peu  d'hnportance  dans  quelques 
détails  des  mécanismes  et  du  fourneau,  mais  sans  altérer  en  rien  ni  l'en^ 
semble  ni  les  dispositions  principales.  Ces  changements  sont  réglés 
suivant  difiérentes  circonstances,  telles  que  la  nature  et  la  forme  de  la 


Digitized  byCoogle 


374 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE. 


substance  à  torréfier,  le  genre  d  action  que  celte  matière  doit  subir  et  le 
degré  de  température  nécessaire  à  la  torréfactiou. 

Ainsi,  en  supposant  l'une  de  ces  drconstances,  si,  par  exemple,  la 
matière  ne  devait  subir  attcune  détèrioratioD  par  «nite  du  eonlact  des 
gaz  de  Ja  combustioii,  et  tel  est  le  cas  dans  la  plupart  des  grillages  pro- 
prement dits,  on  obtittidrait  un  meilleur  effet  utile  en  supprimant  le 
courant  d'air  chaud  qui,  dans  Tappareil  que  nous  avons  décrit,  trdverse 
le  cylindre,  et  en  le  remplaçant  par  le  courant  même  des  gaz  de  la  com- 
bustion qui  se  rend  h  la  cheminée.  Pour  cela,  il  suffirait  de  supprimer 
le  second  des  manteaux  en  tôle  qui  enveloppent  la  partie  supérieure  du 
cylindre  et  de  fixer  sur  le  premier  do  r»s  manteaux,  ()ui  est  au  contact 
des  gaz  de  la  combustion,  l'extrémité  du  tuyau  qui,  bur  ieâ  dessins, 
donne  Issue  à  Yàk  d»ud. 

D'un  autre  c6té,  si  la  matière  torréfiée  ne  devait  perdre  qu'une  bible 
proportion  d*eau  ou  pouvait,  sans  inconvénient,  être  eiposée  à  une 
température  notablement  supérieure  à  100  degrés,  il  y  aurait  lieu  de 
diminuer  beaucoup  le  volume  d'air  qui  traverse  le  cylindre,  et  par  suite 
les  sections  des  conduits  dans  lequels  circule  cet  air.  On  pourrait  même 
supprimer  entièrement  le  courant  d  ;iir,  le  conduit  qui  l'amène  dans  le 
cylindre  et  le  second  manteau  en  tôle,  si  la  matière  devait  seulement 
subir  une  espèce  de  grillage  comme  dans  la  torréfaction  du  café.  L'éva- 
cuation des  gaz  ou  vapeurs,  quelle  qu'eu  soit  l'importance,  peut  être 
produite,  à  volonté  et  suivant  les  cas,  par  le  tirage  d'une  cheminée 
convenable  ou  paf  un  ventilaleur. 

Quant  aux  hélices,  on  ne  peut,  pour  chaque  espèce  de  matière  à 
traiter,  fixer  à  l'avance  leur  nombre  et  leur  inclinaison  -,  ces  éléments 
devront  varier  selon  la  fréquence  des  retournements  ;\  opérer,  la  quan- 
tité de  matière  contenue  à  la  fois  dans  l'appareil  et  la  durée  du  séjour 
qu'elle  devra  y  faire. 

Enfin  on  peut  faire  du  torréfacteur  un  appareil  travaillant  à  froid  pour 
refroidir  les  matièi'es,  les  veutiler  et  les  purger  de  toutes  les  poussière» 
qu'elles  peuvent  contenir.  Le  cylindre  sera  feit  alors  en  douelles  de  bois 
cerclées  en  fer;  la  transmission  du  mouvement  et  l'entrée  de  la  matière 
resteront  les  mêmes,  ma»  Textrémité  par  laquelle  se  fait  la  sortie  s'ou- 
vrira directement  à  rextérîeur,  et  le  courant  d'air  déterminé  par  un 
ventilateur,  marchera  en  sens  inverse  de  la  direction  suivie  par  le  cou- 
rant d'air  chaud,  indiqué  sur  la  fig.  1  do  !a  pl.  28.  L'appareil  est 
employé  sous  cette  forme,  depuis  plusieurs  années,  dans  la  fabrication 
du  tabac  comme  complément  du  torréfacteur  proprement  dit. 

• 


Digitized  by  Google 


875 


APPAREIL  THERHO-RÊGOLATEUft. 

B£PB£SENTiî  PAA  LES  FIC.  %i  ET  23  DE  LA  Pl.  29. 

Le  thenno-rëguiAteur  appliqué  pour  régler  la  température  dans  le 

torréfacteur,  est  un  grand  thermomètre  à  airoomliiiu^  avec  une  soupape 
à  n(»tleur.  Les  nombreuses  expériences  nuxquellcs  M.  Rolland  s'est  livr^;, 
dans  le  but  d'établir  une  théorie  d'après  laquelle  on  puisse  combiner 
toutes  les  jjarties  de  l'appareil  en  vue  d'obtenir  une  grande  sensibilité, 
ont  liiil  1  objet  d'un  second  mémoire  qui  a  été  présenté  à  l'Académie 
des  sciences  et  inséré  dans  le  BmuHI  dfi  stoxma  ètnangm. 

L'appareil  est  eomposé  d*nn  donUe  siphon  ABC,  communiquant,  par 
la  tubulure  9',  avec  le  réservoir  métallique  q  placé  entre  le  premier  et 
le  deuxième  manteau  qui  recouvrent  le  cylindre  torré&ctenr  (fig.  1  et  2, 
pl.  Ia  branche  du  milieu  B  communique  librement  avec  l'atmo- 
sphère par  sa  parlie  suix-rieure.  Une  chambre  cylindrique  A' est  adaptée 
au  tube  A,  et  son  diamètre  est  un  peu  plus  grand  que  celui  du  reste 
de  ce  tube. 

Le  siphon ,  à  partir  d'un  certain  niveau  jr,  est  rempli  de  mercure, 
auquel  se  transmet  directement,  dans  la  chambre  A',  la  pression  du  gai 

contenu  dans  le  réservoir  A'.  Sous  l'influence  des  variations  de  cette 
pression,  le  niveau  du  mercure  oscille  autour  de  !a  position  moyenne 

Lu  cylindre  en  fer  D  est  inimerpL'  en  partie  dans  le  mercure,  et  tend 
ù  descendre  ou  à  monter  avrr  le  niveau  du  liquide.  Ce  cylindre  est 
attaché  à  une  lige  a,  qui  est  portée  par  un  couteau  fixé  au  lléau  de 
balance  £F,  lequel  repose  lui-même  sur  un  autre  couteau  fixé  au  haut 
de  la  colonnette  G,  boulonnée  à  la  plaque  de  fondation  X.  Deux  vis  de 
rappel  6  et  c  sont  destinées  à  régler  la  longueur  de  la  tige  a,  de  telle 
sorte  que  le  cylindre  D  plonge  d'une  quantité  convenable  dans  le  mer- 
cure. 

A  la  plaque  do  fondation  est  fixé  un  cylindre  on  tole  K  qui,  en  outre, 
est  scellé  dans  la  maçonnerie  du  carnau  qui  conduit  l'air  aux  cendriers, 
et  forme  ainsi  le  débouché  de  ce  carnuu  vers  l'extérieur  du  fourneau. 

Au  dessous  de  ce  cylindre  est  suspendue  librement  à  Texlrémité  droite 
du  fléau  EF  la  soupape  H,  disposée  de  telle  mani^  que  la  différence 
de  pression  produite  par  le  tirage  de  la  cheminée,  entre  l'air  extérieur 
et  1  iiir  contenu  dans  le  canal  K,  soit  sans  influence  sur  son  mouvement. 
A  cet  etïet,  cette  soupape  se  compose  de  deux  parties  annulaires  eniih- 
rement  semblables  cl  réunies  pur  une  cloison  cylindricjue  extérieure.  Les 
deux  anneaux  jwrlent,  sur  leurs  circonférences  intérieures  en  i  et  i\ 
deux  cornières  ou  petits  cylindres  verticaux  terminés  en  biseaux  aigus 
d'égal  diamètre.  En  J  est  un  disque  métallique  de  diamètre  un  pou  plus 
grand  que  celui  des  biseaux  ii\  et  sur  laquelle  le  biseau  i'  vient  reposer 
quand  la  soupape  est  au  bas  de  sa  course.  Ce  disque  est  porté  par  trois 
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pieils  Y  tixés  à  la  pluque  \:  la  disUince  verticale  de  h\  face  siipcirioure 
(lu  disque  J  au  plan  mm'  de  ia  plaque  X  est  égale  à  celle  qui  sépare  les 
arêtes  des  deux  biseaux  i  et  i\  en  sorte  que  le  biseau  i'  repose  sur  le 
plan  mm',  en  même  temps  que  le  biseau  i  repose  sur  le  disque  J. 

A  oe  moment,  Torifice  du  canal  K  est  entièrement  fermé  par  ia  sou- 
pape sans  que  celle-ci  soit  en  rien  surchargée  par  l'exchs  de  pression 
existant  entre  Tair  exléi  ieur  et  celui  compris  dans  le  canal,  ce  qui  résulte 
de  ce  que  les  |)ressions  sur  les  anneaux  se  font  t'quilibre.  Celte  disposi- 
tion (le  la  soupape  a,  de  f)lus,  i'avunlage  de  laisser  pénétrer  l'air  en 
abondance  dans  le  conduit  K,,  dès  que  la  soupape  est  soulevée;  ce  dont 
on  peiA  se  rendre  compte  en  «taminant  la  figure  22  ob  des  flèches  indi- 
quent les  deux  chemins  suivis  par  l'air  qui  va  aux  cendriers. 

Un  Gontre-poids  P  est  monté  sur  la  tige  M,  de  manière  à  pouvoir  le 
fixer  sur  un  point  quelconque  de  sa  hauteur  à  l'nidc  d'une  vis  de  pres- 
sion. En  chargeant  plus  ou  moins  de  grains  de  plomb  la  cuvette  que 
porte  ce  contre-poids,  on  règle  l'équilibre  île  la  balance. 

tige  M  est  fixée  sur  le  bras  gauche  du  tléau.  En  faisant  varier  la 
position  du  contre-poids  P,  ou  peut  faire  varier  également  la  hauteur  du 
centre  de  gravité  de  la  balance  audessus  de  son  centre  de  rotation;  h 
fixation  convenable  de  cette  hauteur  joue  un  r^e  capital  pour  la  sen»- 
bilité  du  thermo>régulaleor,  et  demande  à  être  réglée  avec  le  plus 
grand  soin. 

Le  curseur  n  peut  être  rapproché  plus  ou  moins  du  centre  de  rotation 
du  fléau,  et  l'on  peut  modifier  ainsi  le  moment  statique  des  divers  poids 
suspendus  à  celui-ci.  Ce  curseur  porte  un  index  dont  i  cxiruauié  v  par- 
court une  échelle  gravée  sur  le  bras  E  du  fléau.  Les  divisions  de  cette 
échelle  sont  réglées  exactement  de  telle  sorte  que,  pour  un  déplscemcnt 
du  curseur  égal  à  l'une  d'entre  elles,  le  moment  statique  de  oe  curseur 
et  de  toutes  les  pièces  solidaires  avec  lui  varie  d'une  quantité  égale  et  de 
signe  contraire  à  celle  dont  varie  le  moment  du  cylindre  D  pour  un 
changement  déterminé ,  de  0^,005  \m'  exemple,  dans  ia  hauteur  baro- 
métrique. Cette  disposition  donne  ainsi  lafaciiile  de  compenser,  pendant 
le  foncuonucment  du  thermo-régulateur,  ia  cause  perturbatrice  produite 
par  les  vartetiolu  de  la  pression  atmosphérique. 

Cne  éprottvette  L  remplie  de  mercure  a  pour  but  d'intercepter  la 
oommunic^on  de  la  branche  C  du  double  siphon  avec  l'atmosphère. 
Cette  éprouvette  constitue  une  véritable  soupape  hydraulique ,  que  la 
fi2.  23  représente  fermée.  Dans  cette  position,  «'lie  repose,  par  sa  partie 
inférieure,  sur  un  verrou  qui  l'empêche  de  descendre  dans  l'oritice  0 
réservé  dans  ia  plaque  de  fondation.  La  conccntricité  de  i'éprouvette 
avec  le  tube  du  siphon  est  d'ailleurs  assurée  par  l'introduction  des 
broches  d,  dans  les  trous  correspondants  d'un  collier  fixé  au  tube  C. 
Pour  ouvrir  la  soupape  hydraulique,  il  suffit  de  pousser  te  verrou  qui 
soutient  I'éprouvette  et  de  laisser  descendre  celle-ci  dans  l'orifice  0. 
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Réglementation  de  l'appareil,  —  Pour  régler  la  marche  du  thermo* 
régulateur  de  telle  sorte  quMl  maintienne  la  température  du  fourneau  à 
hd  point  fixé  à  l'avance ,  Toid  commenl  l'on  procède  :  on  Gommuice 
par  ouvrir,  en  abaissant  réprouvette  L«  la  libre  communication  du  réser- 
voir  avec  ratmosphère ;  ensuite  on  amène  ritidex  v  du  curseurnanr la 
div  ision  du  fléau  portant  le  chiffre  correspondant  à  celui  qui  marque  la 
liauteur  du  bapom^^^e  au  moment  où  Ton  opère. 

Cela  fait,  on  établit  l'horizontalité  du  fléau  et  le  parfait  équilibre  de 
la  balance  au  moyen  du  contre-poids  à  cuvette  P.  Les  choses  en  cet  état, 
on  laisse  mouler  graduellement  la  température  dans  le  fourneau,  et  dès 
que  la  température  de  règle  est  atteinte,  ce  dont  on  peut  s'assurer  à 
l'aide  d'un  thermomètre,  on  relève  l'éprouvette  L.  Dès  lors,  le  gaz  du 
réservoir  q  (flg.  i  et  8,  pl*  26)»  se  trouvant  emprisonné,  produit,  par 
ses  dilatations  et  ses  oontrations,  la  régularisation  cherchée  de  k  tempé- 
rature. 

S'il  sunicnt,  pendant  la  marche  du  travail,  des  variations  dans  la 
hauteur  barométrique,  on  aura  soin  de  déplacer  le  curseur  n  et  de  faire 
en  sorte  que  l'index  coiincide  toujours,  autant  que  pos*il)le,  avec  la 
division  du  fléau  correspondant  à  la  hauteur  baromélriqui .  On  obtiendra 
ainsi  la  correction  approximative  des  perturbations  que  pourraient 
apporter  dans  la  température  les  variations  de  la  pression  atmosphé- 
rique. Cette  apiHtkximatton  sera  presque  toujours  suffisante  pour  les 
besoins  de  h  pratique  industrielle;  s'il  en  était  différemment,  on  pourrait 
avoir  recours  au  moyen  que  l'auteur  a  donné  pour  obtenir  une  com- 
pensation mathématiquement  exacte  (I  )  ;  mais  il  a  jugé  inutile  d'y 
recourir  pour  le  thermo-régulateur  qu'il  a  adapté  à  sou  torréiacteur. 

(1)  Ce  nioyea  était  réalisé  dans  le  thermo-régulateur  qui  ilgunùt  à  l'Eipoûtion 
DDirerseUe  do  1855  avec  le  ton4fMteur  mécanique;  nous  rappellerons  que,  pooreet 
deux  apiwreU»,  le  Juiy  iateroatioul  a  décerné  à  l'auteur  une  médaille  d*or> 
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PRESSE  MÉCANIQUE  A  DEUX  CYLINDRES 

A  RÉACTION  POUR  LABEURS 
Ftr  M.  VOIRIN,  tionstrnetaar-iiijcanioieii  k  Paris 

(PLÀMCUX  80) 

Dans  le  v*  volume  de  œnrecueil,  en  18/i7,  nous  avons  donné  un  aperçu 
historique  sur  les  presses  mécaniques  à  imprimer  (1),  avec  les  dessins  et 
la  description  de  deux  machines  les  plus  perfectionnées  de  cette  époque; 
l'une  à  deux  cylindres,  ;\  retiration,  construite  [)ar  MM.  lissier  et  O  sur  In 
système  deCk}wper;  l'autre,  de  M.  Dutartre,  à  un  seul  cylindre,  n'im- 
primant que  d'un  seul  côté  ou  en  bkm. 

Sans  qu'il  y  ait  eu  dans  les  dispositions  générales  de  ces  machines,  déjà 
bien  perfectionnées  alors,  de  diangement  bien  radical,  des  modificatiODS 
importantes  dans  les  détails  de  construction  et  quelques  combinaisons 
nouvelles  ont  permis  d'atteindre  des  résultats  bien  supérieurs,  soit 
comme  tirage  plus  parfait,  soit  comme  rapidité  d'cxéciUion. 

Ainsi,  tandis  qu'au  commencement  de  ce  sit'clc  on  ref^ardait  comme 
un  fait  très-remarquable  le  tirage  de  400  feuilles  par  heure,  puis,  plus 
tard,  un  tirage  triple,  on  obtient  nuûntenant  pour  l'impressiOT  des 
jonmaax,  avec  une  presse  à  deux  cylindres  seulement,  dite  à  riaeHon  :  3 
à  1^,000  exemplaires  ou  feuilles  simples,  reeto  et  wno;  et,  avec  une  presse 
à  quatre  cylindres,  6,000  feuilles  à  l'heure. 

On  est  même  arrivé  h  exécuter  des  presses  à  table  cylindrique  (2)  avec 
mise  «a  pages  dans  des  châssis  spéciaux  et  avec  quatre,  six,  huit  et  dik 

(1)  M.  le  génénl  Pimealet,  d»m  wm  npport  génM  mr  le»  machinai  envoyée*  à  l*Eip 

position  universelle  de  Londres  on  ISHI,  a  dotnu'  un  historique  très-complet  sur  ce» 
machines.  Le  uvaat  acadàniciea  nous  a  fait  l'honneur  de  dter  Mttveat  dans  ce  travail 
notre  PuNteatidn  inâuttriélh. 

(2)  Ce  syetèaie,  dit  Américain,  est  dû  à  «n  logiBleiir  mécanicien  trèsHiistingué  des 
États-Unis,  M.  Hoc,  qui  a  obtenu  de  son  gouvernement  une  prolongation  de  sa  patoiitc. 
Un  premier  brevet  a  été  pria  en  France  par  M.  Newton  le  2i  juillet  1847  ;  uu  second, 
pnr  MH.  «vmtm  et  Bbe,  de  Nevr-Yoïk,  le  U  Janvier  18M  (b  dettin  m  donné  daoi  le 
vol.  vn  du  f?i^)nV  industriel  ,  et  un  troisième,  par  M.  Hoc  seul,  le  12  octobre  1840. 

Le  Journal  la  Patri9  est  imprimé  avec  une  presse  i  table  cylindrique  et  &  quatre 
pieeaenn  ds  H.  Mm.  Bn  1851,  xa»  mMhiM  à  rix  preiienn  étdt  exposée  ta  Pnleii 
de  Griitd,  k  ^dMdUHtti  lataUé,  portut  les  cuaeièm,  éttllftfinéedraiilnnbeiir  bad- 
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cyliDdras  imprinseiirs,  qui  peuvent  donoer  huit,  douze,  seize  ei  jusqu'à 
vingt  mille  jonroanx  par  heure,  mtis,  nous  devons  Tivouer,  le  q^itème 

ne  donne  pas  des  résultats  aussi  parfaits  que  les  presses  à  table  plate. 
pendant  il  a  fallu  tout  le  génie,  toute  la  persévérance  de  l'inventeur  pour 
atteindre  le  résultat  relativement  remarquable  qu'il  obtient  aujourd'hui. 

Dans  les  presses  h  rmetion  ou  rotation  alternative,  chaque  cylindre,  après 
avoir  imprimé  les  feuilles  en  double,  au,  reclo,  et  sur  une  même  composi- 
tion, en  tournant  sur  lui-même  dans  un  certain  sens,  tourne  aussitôt 
en  sens  contraire,  de  manièra  à  imprimer  Is  tMno  sur  ta  mkm  tompo- 
9iHon,  et  parle  retour  du  chariot  ou  de  la  forme  nouvellement  encrée. 

Chacune  de  ces  feuilles  de  papier  est  conduite  du  cylindre  fouleur  à 
un  tambour  régulateur  en  bois  dit  de  registre  par  un  circuit  de  cor- 
dons, marchant,  ainsi  que  le  tambour,  toujours  dans  Je  même  sons  et 
dirigés,  aux  points  de  prise  de  passage  ou  de  croisement,  par  d'autres 
rouleaux  à  oscillations  intermittentes,  fixés  à  l'extrémité  de  leviers  coudés 
basculant  au  moyen  de  cammes. 

Chaque  feuiUe,  contenant,  comme  il  est  dit  plus  haut,  deux  exem- 
plaires résultant  d*ane  seule  et  même  composition  ou  d'un  nmple  cylin- 
dre fouleur,  il  en  résulte  naturellement  qu'une  machine  à  deux  ou  quatre 
cylindres  en  founiit  quatre,  six  ou  huit  dans  le  môme  temps. 

Les  premières  presses  de  ce  système,  à  quatre  cylindres,  datent 

»Dtal  de  1*3T  de  dimitre  et  de  l*"Si  de  lon^neor,  et  «ainiée  d'une  vlteise  de  40 

volutions  par  minute. 

Dans  ces  machines,  tangentiellcment  an  tambour,  sont  disposés  les  cylindres  im- 
primeurs qui  tooment  également,  et  sur  lesquels  se  trouvent  le»  tables  aUmentaires  qui 
reçoivent  le  papier  dietiné  à  l'impression.  Dans  tee  lolerveUe»  qoi  existent  entre  les 
cylindres  imprimeurs  5ont  phcts  Irs  cylindres  encreurs.  Les  caract^rM  sont  disposé» 
dans  une  forme  appelée  tortu«,  i,  cause  de  sa  courbure,  et  sont  assujettis  par  le  simple 
frottement  entre  dee  réglée  prlMnatlqnfla,  dont  lee  flancs  tendent  an  «entrai  de  teUe 
sorte  quf  los  caractères,  qui  occupent  le  milieu  de  l'intervalle  entre  les  rt^gles,  tendent 
directement  vers  l'axe  du  tambour;  tandis  que  ceux  qui  touchent  aux  règles  se  dirigent 
leloo  une  ligne  qui  passe  à  une  distance  de  cet  axe,  égale  à  la  moitié  d'un  de  ces  inter- 
faliee.  Cette  dériatien  est  si  petite  qu'elle  est  sans  effet  dana  la  pratique.  La  tortue  eit 
fixée  par  des  boulons  sur  le  cylindre,  dont  le  Biuteoe  n'est  coawteqtt'eo  partie  des cmo* 
lères.  Le  reste  sert  de  table  d'encrage. 

L*enere  est  cootenne  dans  nne  auge,  aitafie  sons  le  cylinilre  et  appliquée  sur  la  tdMe 
d'encrage  par  plusieurs  rouleaux  de  distribution.  I>e  là  elle  parvient  aux  cylindres  en- 
creurs, qui  le  portent  sur  l'œil  des  caractères.  Sur  chaque  table  alimentaire,  il  y  a  un 
preneur  qui  pousse  en  avant,  une  à  une,  lee  feuille  que  saisisseut  des  doigts  placés 
dana  l'intérieur  du  tambour.  Ces  (inlllaa  leçoivent  limpresaton  et  aont  ensuite  tiuaspov» 
tées  entre  des  rubans  continns,  puis  empilées  aotomatiqncmcnt  l'nnrt  snr  l'antre. 

Avec  les  machines  k  6  cylindres  et  S  margeurs,  la  vitesse  atteint  8,000  exemplaires  à 
llteuret  atvee  4  cylindres,  on  est  limité  pur  la  dfAenhé  de  marger aaws  ?Hn,  aurtent  en 
retiration,  pour  dépasser  4  à  5,000  exemplaires.  Il  est  bien  entendu  que  la  retiration 
n'e<t  pas  produite  avec  cc%  pn^sf^c;  et  qu'elles  ne  donnent  qu'an  xegiatre  apinroclié,  «coep- 
table  seulement  pour  des  journaux. 

On puda  même d'floqpiqmr nn  mejen  encoru plot  «ipédilir« daà  MH. SOmnaen  «ft 
Bon,  qui  eoniisisnit  è  impriniw  du  toapws  tanin  de  ym/H»  continu. 
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de  16ft8  (1)  :  l'une  par  M.  Nonnand,  breveté  en  janvier  1S48«  employée 
à  l'impressioD  du  journal  le  Constihitionnel;  l'antre  fiar  M.  (tevaux  fils, 
breveté  en  octobre  de  la  même  année  et  foiunie  au  journal  la  Pms$, 

a  été  transformée  depuis  par  M.  Mariiioni. 

A  l'Exposition  universelle  de  1855,  M.  Normand  avait  envoyé  une 
presse  à  retiration  et  à  pinces  (2)*  et  une  presse  à  trois  cylindres  pour 

(1)  Rapport  de  M.  le  général  Poocélet,  cité  plus  haut.  Le  système  k  rotation,  eoDsidéré 
dans  son  application,  à  on  leol  qrlindra,  a  fait  Tobjct  d'une  demande  de  brevet  d'importa- 
tion f-n  1820,  par  M.  Midcndorf,  qui,  a&socié  avec  H.  Gauthier  LaguiiOOie,  mécaokieo  à 
Paris,  obtint  à  l'exposition  de  1S27  une  naédaille  de  bronze, 

(8)  Dus  la  pnsM  à  retintloD,  on  remarquait  ane  diapodtion  toute  neuTelle  poer 
l'ajustement  des  pinces  du  second  cvlindrc,  et  telle  que  si,  pendant  le  nioiuement  de  la 
presse,  la  seconde  forme  n'est  pas  placée  sur  la  table,  de  façon  que  les  deux  imprcs- 
Bions  no  soient  pas  en  registre,  on  peut,  au  moyen  dudit  lyustemcnt,  déplacer  la  fettUle 
aor  le  aecond  qiinidn  iMUdant  la  marche,  de  manière  à  obteoir  uo  regiatra  parftit. 

H.  Dutartre  avait  envoyé  à  cette  Exposition  de  1855  une  presse  t^'po^aphiqne  méca- 
nique à  vignett»t  et  une  preste  mécanique  imprimant  eu  deux  couleurs  sur  la  même 
fedne.  Gea  deiu  madilMB  ont  été  eiaminéee  par  le  Jury,  qui  a  trouvé  que  la  preaae  à 
vignettes  était  très-remarquable  par  la  solidité  do  sa  confectiuii  et  par  le  grand  soin  ap- 
porté dans  tous  ses  détails.  Cette  presse  offrait,  en  outre,  plusieurs  améliorations  impor- 
tantes, notamment  l'application  des  guides  de  chaque  côté  de  la  grande  bielle,  qui 
donne  le  mouvement  à  la  table-impression,  de  telle  sorte  qu'au  moyen  de  cea  guides  la 
pression  par  l'angle  oblique  que  fait  la  bielle  ne  puisse  nuire  aux  mouv<'irrnt<^  de  la 
table  :  mouvements  obtenus  au  moyen  d'une  manivelle  et  de  la  bielle  ci-dessus  men- 
tieanée,  dont  l'un  des  bouta  est  ftdt  en  fbnne  de  fourchette  et  tranamet  liminilsion  par 

l'intcriTu^diairc  d'une  roue  dentée  qui  produit  à  la  fois  un  mouvement  alternatif  et  r<> 
tatif,  cette  roue  fonctionnant  par  sa  partie  inférieure  dans  une  crémaillère  tixe  et  par  sa 
partie  sapérienre  dans  une  erémafflére  attadiée  à  la  table;  le  mouvement  de  celle-ci  se 
Ironve, par  aoita  de  cette  disposition,  quatre  M»  pliM  grand  que  lorajN<dela  manivelle. 

L'encrage  est  aussi  très-parfait.  On  remarquait  am  dis|)osition  notivelle  dans  l'on- 
creur,  auquel  est  ajouté  un  petit  roul^u  supplémentaire  fonctionnant  au  moyen  d'en- 
grenage «  oe  rouleau  a  pour  but  de  maintenir  l'encre  toujours  en  mouvement,  aUn  do 
pouvoir  employer  de  l'encre  forte  à  vignettes  et  la  maintenir  dans  un  état  liquide 
suffisant  sans  avoir  besoin  de  chauffer  la  boite  à  «ncro.  Le  mouvement  rotatif  du  rou- 
leau de  reosranr  «al  obtenu  par  un  engrenage,  ce  qui  amène  son  mouvement  régulier  «t 
abaoto*  Ibw  tabla  apédale  est  aussi  établie  pour  qu'on  puisse  alimwter  dea  ftniUaa  de 
décharge,  afin  de  protéger  le  blanchet  du  cylindre  d'impression. 

La  machine  à  imprimer  à  deux  couleurs  oBnit  à  peu  près  les  mêmes  organes  de  mou- 
voMOta  que  fai  imNMe  àvignettaa,  etladtepoaltion  toute  spéciale  de  cette  madiine  était 
telle,  que  la  table-impression  était  assez  larpc  pour  prendre  les  deux  formes  à  la  fois; 
cette  machine  avait  de  plus  deux  tables  pour  la  distribution  des  deux  couleurs.  Deux  eo- 
crears  y  étaient  établis,  et  le  cylindre  impression  a  un  diamètre  déterminé,  de  teOe  aorte 
que  la  circonférence  de  ce  qrUndre  était  la  mcMne  que  la  largeur  de  l'une  des  formes.  La 
feuille  était  maintenue  au  moyen  des  pinces  justiu'à  ce  que  les  deut  révolutions  du  cy- 
lindre soient  accomplies  :  le  cylindre  s'arrêtait  alors  pour  recevoir  une  nouvelle  feuille. 

H»  Alanaet  avait  eipoaé  noe  pteaae  mécanique  à  grand  déveioppemont,  à  pinees  et 
à  double  touche  pour  l'impression  de  vignettes.  Le  mouvement  de  la  taMc-impression 
était  obtenu  dans  cette  machine  par  la  crématUère  ordinaire ,  seulement  les  dents  de 
eatta  erénaillère  étalent  en  acier  trempé  et  fliées  cliaeane  par  un  écrou,  de  manière  qve 
«baquie  dent,  se  trouvant  supportée  entre  deux  barres  de  fer,  formait  une  crémaillère 
4*MW  giMide  solidité.  (Bappon  du  Joiy  à  l'Ëipeaition  oaiveneile  de  lS5i.) 
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rimpreswon  des  jonmanx,  oomtrnite  d'après  les  disposîtioiis  décritM 

ci -dessus. 

MM.  Marinoni  of  C'^  avaient  (''galomont  exposé  denx  prrsçps,  l'une  à 
un  cylindre  avec  pinces,  1  r\utre  ;^  quatre  cylindres  et  à  ivaction  pouvant 
donner  3,000  impressions  jKir  in-ure  sur  les  deux  côtés  avec  k  margeurs, 
ce  qui  fiut  750  feuilles  par  heure  pour  chaque  margeur.  La  madiine,  ne 
marchant  qu'à  cette  vitesse»  donne  amplement  le  tempe  aux  margeurs 
pour  bien  poser  les  feuilles;  après  que  les  feuilles  sont  imprimées  sur 
tes  deux  c^és,  elles  sont  coupi^es  en  deux  à  la  main,  ce  qui  fiât  6,000 
journaux  par  heure  que  pouvait  produire  cette  machin*^. 

La  machine  construite  par  M,  H.  Voirin,  successeur  de  M.  Normand, 
est  une  presse  mécanique,  à  rèaclion,  à  deux  cylindres  (1),  établie  sur  le 
principe  de  celles  dont  nous  venons  de  parler,  et  dont  on  fait  usage  pour 
rimpression  des  journaux;  elle  se  di^ngue  pourtant  de  ces  dernières 
par  plusieurs  perfectionnements  de  détails  qui,  donnant  è  la  mardis  un 
fonctionnement  plus  précis,  lui  permettent  d'obtenir  une  impression  et 
un  repstre  plus  parfaits,  et,  par  suite,  rend  son  utilisation  possible  potir 
les  tirages  d'ouvrapes  en  lahoiuN,  Ces  résultrîf  >^  sont  obteoufi  par  l'ap- 
plication dos  combinaisons  mecxiniques  suivantes  : 

1<*  LéS  dianièlres  des  cylindres  presseurs  sont  calculés  pour  que  leur 
déreloppement  soit  égal  à  la  longueur  du  plus  grand  format  que  la 
machine  peut  imprimer. 

S*  Des  excentriques,  dont  le  moment  d'action  peut  être  réglé  à  volonté, 
permettent  de  faire  varier,  suivant  le  format,  le  départ  des  feuilles. 

S"  Les  rouleaux  distributeurs  sont  croisés  et  les  rouleaux  toucheurs 
sont  plus  pros  et  en  plus  f^rand  nombre  que  dans  les  presses  à  journaux. 

/i"  La  mise  en  train  est  facilitée  par  une  disposition  qui  permet  de 
mobiliser  la  tringle  des  cordons. 

5*  Des  guides  sont  placée  de  chaque  côté  sur  le  devant  pour  donner 
an  margeur  la  faculté  de  toujours  placer  bien  exactement  b  feuille. 

0°  Une  disposition  particulière  de  tendeurs  est  apptiiiuée  aux  sangles 
placées  vers  les  deux  extrémités  des  cylin<îr('s-presseurs  pour  les  main- 
tenir rir^idos  cl  soulevés  pendant  les  iolerruptions  que  présente  la  com- 
position sur  le  marbre. 

7"  Application  de  deux  excentriques  de  réglage,  un  pour  chaque 
^indre,  au  lieu  que  dans  les  machineB  à  journaux  un  seul  sert  ordi* 
nairement  pour  les  deux.  Enfin,  construction  générale  plus  précise  et 
plus  soignée  que  dans  ces  sortn  de  machines. 

On  reconnaîtra  aisément,  nous  l'espérons,  ces  diverses  combinaisons 
en  jetant  les  yeux  sur  le  dessin,  p\.  30,  qui  représente  cette  machine, 
dont  nous  allons  donner  une  description  détaillée. 

(1}  Ce  constructeur  vieot  aussi  de  lirrer  à  l'Imprimerie  impériale  une  machine  à  réao- 
ti«a,  ponrlabeon,  à  quHn  ^Uadm. 
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DËSClUPriON  ÛË  LÀ  PRESSE  A  RÉACTION  POUR  LABEURS, 
iBPiiuDirii  PL.  30. 

La  fig.     est  an  plan  géoM  de  la  prene  ;  les  tables  k  maiger  et 

celles  destinées  à  recevoir  les  feuilles  en  retiration  sont  supposées  enle- 
vées,  ainsi  que  le  cylindre  en  bois  de  droite,  servant  à  retourner  la 
feuille  de  papier  après  son  impression  sous  le  cylindre -preaseur  placé 

de  ce  côté. 

La  fig.  2  est  une  vue  longitudinale,  en  élévation  ;  la  partie  de  gauche, 
jusqu'au  delà  de  la  tiânsmi&sion  du  mouvement,  est  représentée  exté- 
rieurement de  ftu»,  et  la  partie  de  droite  en  section  faite  par  le  milieu 
de  la  largeur,  suivant  la  ligne  i-2  du  plan. 

La  fig,  8  est  une  section  transversale  faite,  vers  le  milieu  de  la  longueur 
de  la  machine,  suivant  la  ligne  3-4  de  la  fig.  2. 

Ces  figures  sont  dessinées  à  réchclle  de  1/20  de  l'exécution. 

La  fig.  U  indique,  par  un  tracé  et  des  flèches,  la  marche  de  la  feuUle  de 
papier  conduite  par  les  cordons. 

La  fig.  6  est  un  détail,  à  une  échelle  double  des  figures  d'ensemble, 
du  rouleau  preneur  d'encre  et  de  son  mouvement. 

La  fig.  6  indique  en  section  une  portion  de  Tun  de  ces  cylindres  muni 
de  son  tendeur  de  sangle,  et  de  celui  qui  sert  à  la  tension  du  blanchet. 

La  fig.  7  montre  en  détails  la  disposition  des  galets  qui  facilitent  le 
mouvrmpnt  de  va-et-vient  de  la  table,  et  la  tige  de  butée  avec  ressort  à 
boudia  dtisiiues  à  amortir  le  choc  à  fin  de  course. 

Les  fig.  8  et  9  représentent  en  élévation  et  en  plan  le  tendeur  des  sangles 
placé  vers  les  extvimttés  des  cylindres  preaseurs. 

La  8g.  10  est  un  détail  des  guides  à  galets  sur  lesquels  passent  les 
eofdons. 

DwosmONS  GÉNÉRàLES.  —  On  voit  tout  d'abord  à  Tinspection  de  ces 
figures  que  les  deux  côtés  de  cette  machine  sont  complètement  sem- 
blables; toutt^^  I(  s  pièces  sont  répétées  symétri([uement  à  droite  et  à 
gauche,  de  t lo  que  nous  n'aurons  à  décrire  que  l'un  des  côtés  en  indi- 
quant pour  l'autre  les  mêmes  pièces  par  les  mêmes  lettres. 

Le  bftti  est  composé  de  deux  longues  flasques  en  foule,  mrtées  et  à 
jours  A  et  A',  reliétt  par  six  fortes  traverses  ég^ement  en  fonte  A*,qui  sup- 
portent deux  rails  a  et  a',  destinées  à  recevoir  et  à  guider  les  galets  fixés  à 
la  table  mobile.  Ces  rails  sont  en  outre  reliés  aux  flasques  dubfttî  perdes 
bras     en  forme  de  T,  avec  lesquels  ils  sont  fondus. 

Des  supports  verticaux  B  et  b',  boulonnés  sur  le  bâti,  snpp/nd  ut  la 
table  à  marger  C,  la  table  à  recevoir  les  feuilles  imprimées  L',  le  tam- 
bour l)'  elles  rouleau'  de  tension  des  cordons-guides. 
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Les  flasqufis  dn  bftii  toot  eneoM  fondues  avec  les  paliers  B*,  qoi  bo|»- 
portcnt  las  oouMinets  en  bronze  dans  lesquels  tounent  les  axes  des 

cylindres  presseurs  ou  fouleurs  D. 

La  conimaiide  générale  de  la  machine  est  placée  sur  le  devant,  au  mi- 
lieu de  la  longueur  du  bâti,  et  les  arbres  de  la  transmission,  supportés 
d'un  bout  par  la  flasque  A,  le  sont  par  le  bout  opposé  par  des  palieis 
indépendants  G*. 

Pour  faciliter  l'étude  des  pièces  spéciales  qui  constitueiit  l'ensemble  de 
cette  machine,  nous  allons  suivre  la  sépe  d'opérations  qu'elle  exécute. 

Prise  de  la  feuille.  —  Les  feuilles  de  papier  destinées  à  être  impri- 
mées sonf  ap^x>rtée^  en  rames,  h  l'étnf  funnide,  sur  les  tables  à  marger  C. 
Ces  feuilles  sont  am<  iit'>'s  séparément  et  une  à  une  par  un  enfant  sur  le 
bord  c  de  la  table  dont  li  lunue  le  prolongement.  Ce  bord  est  assemblé 
à  charnièros  pour  pouvoir  s^indfaier  et  se  diriger  vers  le  cylindre  de  pres- 
sion D,  sous  rimpul«on  même  du  ptvnstir  dt  fewiUêt  b. 

Ce  dernier,  muni  sur  sa  longueur  de  ses  deux  galets  en  brome,  ou 
bauUs  à  marger^  est  animé  d'un  mouvement  alternatif  intermittent  de 
montée  et  de  descente  qui  lui  permet  de  déposer  In  feuille  de  papier  sur 
le  cylindre  D,  et  d'incliner  le  bord  c  de  la  table,  en  attaquant  par  ses 
extrémités  de  petits  bras  courbés  d*  qui  en  font  partie.  Ce  mouvement 
lui  est  communiqué  par  la  camme  b\  contre  la  périphérie  de  laquelle 
appuie  un  petit  galet  monté  à  Textrémité  du  levier  6*,  fixé  sur  le  même 
srbfo  ^  que  les  deux  bras  qui  portent  l'axe  des  boules  à  maiger.  Cest 
seulement  quand  le  galet  tombe  dans  le  creux  de  la  camme  (voy.  fig.  2) 
que  les  preneurs  de  feuilles  se  trouvent  placés  en  contact  avec  le  cylindre, 
lequel  alors,  dans  sa  roUition,  entraîne  la  feuille  engagée  entre  deux 
séries  de  cordons  conducteurs  qui  la  dirigent  et  la  maintiennent  pendant 
toul  son  parcours. 

Le  moment  exact  de  la  prise  de  la  feuille  est  réglé  par  la  position  du 
galet  qui  agit  sur  la  camme  6^,  et  qui,  à  cet  eflfet,  est  monté  à  coulisie  à 
l'extrémité  du  levier  6*.  De  plus,  pour  les  changements  de  format,  on 
déplace  la  camme  sur  son  axe,  de  hçon  à  placer  le  creux  de  retombée  du 
galet  dans  la  position  convenable. 

Pour  assurer  la  position  de  la  feuille  cl  en  même  temps  rf'iîler  la  lar- 
geur de  la  marge ,  de  petits  buttoirs  sont  disposés  devant  le  bord  mo- 
bile c  de  la  table  à  marger.  Ils  sont  fixés  sur  un  axe  en  fer  e  au  moyen 
de  leviers,  qui  permettent  de  régler  i  volonté  leur  éWgnement  dn  bord 
de  ladite  taÛe. 

lliacHB  DE  LA  fEonxa.  — Entraînée  par  le  cylindre  D,  la  feuille  se  pré- 
sente d'un  côté  à  l'impression  des  caractf-res  disposés  sur  le  marbre  E  et 
est  dirigée  par  la  rotation  même  de  ce  cylindre,  au  frir  et  à  mesure  qu'il 
se  développe,  entre  la  série  de  cordons  d  sur  le  rouleau  de  registre  ly, 
ainsi  que  l'indiquent  les  Uèciies  en  imiis  pleins  de  la  fig.  k. 

La  feuille  tourne  alors  autour  de  ce  rouleau,  toujours  guidé  par  les 
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C0(doiisd,6test  dirigée  à  nouveau  par  les  cordons  sur  !c  prcssf>ur  Dqui, 
au  moment  où  la  feuille  arrive,  tourne  dans  le  sens  indiqué  par  Ifs  (Icclios 
ponctuées,  c'est-à-dire  inverse  de  son  premier  mouvement.  Ce  cylindre  pré- 
sente alors  de  rechef  la  feuille  à  Pimpression  du  marbre,  mais  retournée 
par  le  fait  de  son  passage  autour  du  roule^m  D'  ;  ainsi  imprimée  desdeux 
odtés,  elle  est  dirigée  par  les  cordons  et  Ters  la  table  à  recevoir  Cf  ob 
elle  est  i»ise  et  rôonte  aux  précédentes  par  un  enfant  chargé  de  ce  sdn. 

Four  elfeetuer  le  changement  de  direction  de  la  feuille  par  les  cordons, 
il  est  néccsçaire  que  la  trinf:Ie-puide  f  des  cordons  e'  soit  mobile  pour  se 
déplacer  à  l'instant  voulu.  Quand  la  feuille  doit  suivre  les  cordons  d  pour 
passer  sur  le  rouleau  de  registre  E/,  cette  tringle-guide  est  abaissée  en 
/",  et  les  cordons  e'  qui  entourent  le  cylindre  presseur  sont  dans  la  posi- 
tion ponctuée  indiquée  fig.  A»  Quand  le  contraire  doit  avoir  lieu,  c'est-à- 
dire  au  numient  où  la  feuille  sort  du  rouleau  IX  pour  passer  à  nouveau 
en  sens  inverse,  sous  le  presseur  D,  la  tringle^ide  est  soulevée  et  oeeupe 
la  position  f. 

Le  mouvement  nécessaire  pour  placer  ainsi  cette  tringle  aux  instants 
voulus  est  communiqué  par  une  rammo  F.  fixée  sur  le  niême  axe  que 
celle  b\  et  contre  laquelle  appuie  un  galet  k  monté  rcxtréiuilé  du 
levier  F',  lequel  est  iixé  sur  le  même  axe  f  -  muni  des  deux  petits  bras 
aunpieis  la  tringle-guide  f  est  suspendue. 

Le  dépiacement  des  cordons  s',  sous  l'impulsioD  de  cette  tringle,  est 
ftctlité  par  une  autre  petite  tringle  g  faisant  Toffice  de  tendeur  et  qui,  & 
crt  effet,  peut  se  mouvoir  dans  une  oonUsse  courbe  pratiquée  dans  son 
supporte.  (Voyez  fig.  2.) 

Pour  faciliter  la  mise  en  train,  en  permettant  le  réglage  facile  du  ten- 
deur des  cordons,  il  existe  au-dessus  des  galets  g'  (voyez  le  détail  de 
montage  de  ces  galets,  fig.  10)  sur  lesquels  passent  lesdits  cordons,  un 
support  à  double  fourehe  j^,  destiné  à  recevoir  des  tringles  qui  les  main- 
tieoneot  pendant  cette  main-d'œuvre  préparatoire. 

CYLnnntis  uipiumaxts  on  pREssBoas,  —  Chaque  cylindre  presseur  se 
compose,  comme  d  oniitjaire,  d'une  enveloppe  fixée  sur  un  arbre  en  fer 
au  moyen  de  deux  plateaux  extrêmes  à  croisillons  (tig.  2  et  6),  qui  sont 
fondus  avec  le  cylindre,  et  dont  la  circonférence  h  est  dentée  pour  engre- 
ner avec  les  deux  crémaillères  fixées  latéralement  de  chaque  côté  du 
marbre  E  et  des  tables  à  encrer 

L'aie  de  ces  cylindres  est  monté  dans  les  paliers  B^,  dont  la  hauteur  des 
oousdnets  peut  être  modifiée  à  volonté  au  moyen  des  vis  h',  afin  de  régler 
la  pression  du  cylindre  sur  la  composition. 

Pour  donner  une  pression  légèrement  élastique,  le  cylindre  est  mate- 
lassé et  recouvert  d'un  blayichet  parfaitement  tendu  au  moyen  de  deux 
règles  en  métal  t  et  i'  (fig.  1  et  6)  disposées  à  l'iulérieur,  au-dessous 
d'une  fente  longitudinale  h*  pratiquée  à  sa  circonférence.  Les  bords 
estrémes  du  tissu  dont  le  bfauiebet  est  formé  sont  pincés  par  ces  règles 
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qui  peuvent  être  rapprochées  plus  ou  moins  l'une  de  i'auire  au  moyen  de 
boulons  à  écrous  i*  destiné»  à  r^er  la  tenston. 

Vers  les  extrémités,  près  des  roues  d^engrenage  cbsque  cylindre 
presseur  est  entouré  par  deux  sangles  j  formant  saillie,  et  qui  sont  des- 
tinées, en  routant  sur  deux  bandes  de  fer  f  fixées  de  clia(|uti  cdté,  sur 
toute  la  longueur  du  niarl)re  ci  dis  tables  ;\  encrer,  5  maintfnir  Ip 
cylindre  souIev«*.  ou  plutôt  à  reinj>êclier  de  lli'cliir  ioisriuc  le  marbre 
passe,  et  qu'il  eesse  pour  un  irisiaiil  de  j)ressersur  les  caractères  par  suite 
d'une  interruption  dans  la  cout|>osiliun. 

Sans  cette  précaution,  quand  tt  se  présente  un  espace  d'une  assez 
grande  étendue  sans  composition,  le  cylindre,  ne  trouvant  plus  la  résis^ 
tance  que  lui  oppose  la  saillie  des  caractères,  fléchit  l(^gèrement  et  presse 
sur  la  domière  ligne  de  lettres.  U  en  résulte  pour  celle-ci  une  fatigue,  et 
rimpre<;sion  en  soulfre  en  ce  sons  que  l'enrre  s'étnle  davantafre  sur 
cette  dernière  rangt'e  ûa  lettres,  laquelle  se  trouve  alors  imprimée  plus 
large  et  plus  noire  que  les  autres. 

M.  Voirin,  pour  tendre  bien  convenablement  chaque  sangle  emplde  le 
petit  mécanisme  très-sîmple  représenté  par  les  Hg.  6,  8  et  9«  Use  com- 
pose d'un  rouleau  J,  armé  de  pointes  qui  servent  à  retenir  le  tissu, 
et  que  l'on  foit  loumer  sur  lui-même  au  moyen  d'une  clef  ;  un  petit 
crochet  muni  de  son  cliquet,  maintient  ce  rouleau  dans  la  position 
nécessaire  à  la  tension. 

Enckaoe  Dts  RuuL&Aux  ET  DE  LA  FORME.  —  Peudaut  la  uiarcho  des 
feuilles  de  papier  autour  des  cylindres  d'impression  et  des  rouleaux  de 
registre,  le  marbre  contenant  les  types,  est  venu  alternativement 
aux  deux  extrémités  de  la  macbine,  s'imprégner  d^encre  avant  de  se 
présenter  au  foHb^e. 

Chacun  de  ces  encriers  extrêmes  est  composé  d'une  auge  en  fonte  K 
fermée  [>ar  le  rouleau       qui  reçoit  un  tnouveiiient  lent  eonîinu  de 
rotation  au  moyen  d'une  paire  de  roues  tl'aiigle  K',  actionnées  elles- 
mêmes  im'  rintennédiuit-e  de  l'arbre  incline     et  des  roues  d'angle 
commandées  par  l'arbre  de  transmission. 

Dans  sa  rotation  le  rwka»  ^mrUr  V  emporte  une  certaine  quantité 
d'encre,  que  Ton  règle  au  moyen  de  vis  ik^,  en;rapprocbant  ou  éloignant 
le  bord  du  fond  de  Tencrier  de  la  circonférence  dudit  rouleau.  A  un 
moment  donné  le  ro^tleau  preneur  L  vient  se  placer  en  contact  de  ce 
rouleau  encreur,  et  lui  enlève  l'encre  qu'il  contient  pour  la  déposer 
ensuite  sur  la  table 

Le  mouvement  du  rouleau  preneur  est  obtenu  au  moyen  d'une 
camme  /  (lig.  2  et  5),  fixée  sur  Taxe  du  rouleau  encrier  A,  au  bout  opposé 
à  sa  commande.  Cette  camme  agit  sur  un  galet  l\  dont  l'axe  est  monté 
dans  la  coulisse  d'un  levier  f*,  fixé  sur  le  même  arbre  horixontal  qui 
reçoit  les  deux  leviers  L\  aux  extrémités  desquels  est  suspendu  le 
rouleau  preneur.  Les  positions  relatives  de  ce  rouleau  et  de  son  galet 
xtv.  95 
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avec  l'ttiorier  et  la  table  fi'  sont  fégiéee  par  des  vn  m  et  m'  (voy.  fUg.  6), 

La  table  à  l'extrémité  de  sa  course  reçoit  l'eiiera  du  pimur  et, 
revenant  sur  elle-même,  subit  l'action  des  rouleaux  obliqnei  M  oarou- 
leaux  broyeurs  destinés  à  étaler  l'encre  bien  ég  ilomcnt. 

Ainsi  broyt  e  cl  tialée  par  la  continuation  du  tnouvemenl  rectiligne  de 
la  table,  l'encre  se  trouve  enlevée  par  les  rouleaux  encreurs  W  qui  la 
tnnsmelteat  «ifti  en  definier  fieu  sur  les  caraetères  ooi^aos  dans  les 
formes  maintenoes  sur  le  marinra  E. 

CmiiiAimBirTBAVAiL  DB  u  fftiasB.  ^  Le  mravement  est  eommtmiqué 
à  toutes  les  pièces  mobiles  de  la  machine  par  Tarbre  n,  muni  des  poulies 
fixe  et  folle  P  et  P'  et  du  volant  régulateur  V,  Sur  cet  arbre  est  tixt^  un 
pignon  p  qui,  jwir  la  roue  droite  R,  donno  le  mouvement  aux  roues 
d'angle  k*,  le  Iransinottanl,  ainsi  que  nous  l'avons  vu,  parcelles  aux 
rouleaux  d'encriers  A'. 

Ce  même  pignon  p  engrène  avec  une  roue  supérleofe  R'  fixée  sur  un 
axe  intermédiaire  muni  du  pignon  p^^  qui  commande  à  la  fois  les  deax 
roues  R*i  dont  les  axes  reçoivent  les  cammes  (/  eiF^  actionnant,  Tuiie 
le  preneur  de  feuilles  6,  l'autre  la  tringle  f  du  changement  de  feuilles. 

L'arbre  n  est  encore  muni  d'une  petite  rotie  d'auglo  r  qui,  par  les 
deux  f)ignon8  r',  les  arht-os  ohliiines  \  et  Ips  rnues  d'angle  N'»  donne 
stmuilanément  le  mouveuicut  aux  deux  rouU  aux  de  registre  IV. 

Jusqu'ici  toutes  les  pièces  commandées  pur  l'arbre  n  sont,  comme  on 
voit,  animées  d'un  mouvement  de  rotation  etmlinv,  il  n*y  a  «{tte  te  martre 
et  les  cylindres  presseurs  D,  qui  doivent  être  animés  d*tm  mouvement 
altenatif,  le  pcemierde  v^^vient  rectiligne,  et  le  second  de  rotation 
en  sens  inverse. 

r'^  st  eiHore  l'arbre  priurii  il  n  qui  communique  ce  double  mouvement 
au  moyeu  de  l'arbre  ol)li(|ue  n'.  a<;semblé  par  une  rotule  ou  genouillère 
appelée  juini  de  Cardan,  cl  muai,  ù  l'extrémité  opposée  à  cet  assemblage, 
du  pignon  0  (fig.  3),  qui  engrène  avec  la  crémaillère  <y,  alternativement 
en  dessus  et  en  dessous  de  ses  dents  pour  foire  aller  et  revenir  le  marbre 
E  et  ses  tables  E'.  A  cet  effet,  deux  cnrissants  en  fer  o ,  fixés  aux  extrémités 
de  la  crémaillère,  permettent  au  pignon,  à  Taide  d'un  petit  galet  qui  y 
est  assujeltii,  de  suivre  son  contour  et  de  commander,  malgi'é  l'uniformité 
de  la  rotation  de  l'arbre  hrisé  n\  tantôt  dans  un  sens,  tantôt  dans  un 
autre,  le  marbre  auquel  la  crémaillère  e«t  reliée  par  les  bras  o'. 

Une  coulisse  en  tonte  boulonnée  aux  traverses  À-  du  bâti,  et  dans 
laquelle  peut  é;li:>âer  à  frottement  doux  l'extrémité  carrée  de  Terim  n^, 
guide  celtti'd  dans  son  mouvement  angiriafre  (voir  le  tracé  en  ligne 
ponctuée  de  la  fig.  3),  qu'il  est  oUigé  d'eiTectuer  à  chaque  fin  de  course, 
pour  que  son  pignon  puisse  passer  du  dessus  en  desaous  d»  la  «Nomittèra 
et  vite  vma  (1). 

(1)  Pu  «e  mode  do  tvanuulHloo  m  nofon  dniomt  il»  Cardan»  Il  te  prodnlt  un  anêt 
IrrégnlM  loiftdo  patefO  da  plgnoo  duii  les  croineiitt,  nuis        làiis  haportsnce, 
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Pour  guider  le  marbre  dan»  soo  mouvoiieiit  reetiligoe  de  VMMrient, 
une  série  de  galets  «  (lïg.  3  et  7),  montés  entre  deux  loogiiei  btndes 
de  fer  perallëles,  sont  disposds  sous  les  tiUes  et  nMilant  sur  les  leiJs 
creux  a  fixés  aux  traverses  du  bûti. 

Pour  supporter  (a  pression  des  cylindres  fouleurs,  le  marbre  est  sou- 
tenu au  milieu  de  vi  larL'cu'"  d"nx  liiunds  palets  S  (fip.  3),  montés 
dans  des  suppuiu  toiidu:»  avec  les  deux  traverses  A*,  qui  sont  placés 
directement  au-dessous  des  cylindres. 

Afin  do  donner  plus  de  douceur  au  mouvement  des  tables,  et  em* 
pécher  qu'elles  ne  produisent  un  dioc  en  arrivant  à  fin  de  course,  leurs 
extrémités  sont  munies  latéralement  de  petite  tampons  en  buflDe  s' 
(Qi;.  2, 3  et  7),  qui  viennent  buter  sur  la  téte  des  tiges  t%  entourées  par 

fimpraiiloii  n^agnnt  Heii  qw  dans  Im  poiots  du  {Mieoun  «A  la  marbra  Mt  en  flteme 

dans  un  ncn^s  oti  dnns  l'atifro.  rv<(f  smiloment  alors  qoc  l'nnifnrmit.^  du  mouvement  de 
traosUUoa  est  iodi^pensable  ;  mais  la  trausmissioD  par  le  Joint  de  Cardan  ne  peut  pro- 
duira conipMlenraat  celte  wiiferinlté  per  tnito  de  U  potition  Inelloée  que  Ilubra  «at 
obligé  de  conserver  pour  engrener  alternativement  avec  le  denus  i^t  te  dessous  de  la 
crémaillère.  Dans  les  machines  d  réaction  son  emploi  est  s&nn  inconvénient,  parce  que 
les  cylindres  presscurs  reçoivent  le  mouvement  du  marbre  au  moyen  des  crémaillères; 
mai»  dan»  las  «mwAIim*  m  rHiraUon  à  pince»  §t  à  dMuuv»$,  II  n^n  est  |Ma  de  mime; 
pour  remédier  au  manque  d'uniformité  du  mouvement  on  applique  enti^;  le  marbre  et  la 
bord  des  cylindres  ana  baade  da  cuir  ou  de  sangle  appelée  support,  qui  détermine  uoo 
eertaiae  solidarité,  et,  éritant  tout  gliMemeot,  force  à  peu  prêt  eea  deax  organes  à  mar- 
cher d'accord.  L';idJition  de  rcs  supports  diminua  bien  Ii  s  effets  delà  discordance  entre 
les  dem  mouvements,  mais  comme  ils  sont  l'un  et  l'autre  déterminés  par  des  organes 
rigides,  l'amélioratioo  dont  il  est  questioD  oe  peut  être  obtenue  qu'en  faisant  vio- 
lenoeàlian  dea  adma  iatenuédlaina,  lequel  sa  trauva  roraémant  eonania  à  oae  Idgèra 
torsion. 

Pour  éviter  cet  inconvénient  inhérent  au  Joint  de  Cardan,  H.  Normand  a  eu  l'idée  de 
sidjetiiiier  an  pigneo  ordloaini  deat  tons  lee  point»  de  la  draonféranee  comerreiit  oo 
rayon  constant,  un  à  rayon  variable,  r't>st-:i-diro  un  pignon  de  forme  ovale 

comlriné  de  telle  manière  que  ses  rayons  varient  en  raison  inverse  de  la  vitesee  angu- 
laira  dans  cfaaeaae  de  ses  positions  successives.  Afin  de  maintenir  avec  sa  valeur  con- 
stante l'anids  des  deoK  aies  réunis  par  l'articulation,  malgré  les  rarlatlens  des  rayeos 
qui  agissent  su«"rps'<ivement  sur  la  crémaillère,  M.  Normand  n  racroiirri  les  dents  de 
ceUe-ci  de  toute  ta  longueur  dont  le  rayon  moteur  augmente  le  mouvement.  L'ensemble 
de  la  deoton  de  la  erémsillèra  fenne  ainsi  «m  Ugn»  endiiUe,  présentant*  à  la  paitia 
supérieure  comme  à  la  pariio  iufOrieurc,  deux  dos  et  deux  ventres  correspondant  res- 
pectivement aux  ralentissements  et  aux  accélérations  do  l'arbre  du  pignon  ovale.  (Voir 
sur  ce  nouveau  mode  de  transmission,  le  rapport  de  M.  Tresa  àlafioet^tf  d'êncoura- 
pmm^,  qo»  non»  avons  rapraduit  dans  le  vol.  xxir dm  Oim§  mdiutriri.  ) 

M.  Voirin,  en  suivant  un  tout  a«itre  nrdrt;  d'idées,  est  arrivé  au  même  résultat.  Il  sup> 
prime  complètement  le  Joiutde  Cardan,  cause  du  mouvement  irrégulier,  et  le  remplace 
par  ua  fdgoon  ordinsira  avec  son  ne  fliai  c'est  an  contraira  la  crémaiUfen  qui  se  ment 
de  bas  en  haut  et  de  haut  en  bas  pour  changer  lu  dirc  tion  du  mmivenient.  Cette  cré- 
maillère v*i  construite  en  fer  pour  qu'elle  soit  à  la  fois  solide  et  légère,  et  son  poids  est 
équilibré  par  l'emploi  de  rataoru  qui  la  sontieBMnt.  On«  presse  ainsi  acttoonée  feoe- 
tieoDe  elles  IL  Paul  Dupont,  sans  broit,  sans  secomaes,  sans  papiUotage  et  ssns  néees- 
rsmpM  da  npiMicti. 
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des  ressorts  à  boudin  et  ajustées  dans  leurs  supporte  pour  glisser  aisé» 

ment  sous  la  pression . 

Les  deux  cylindres  fouleurs  D  reçoivent,  comme  il  a  déjà  été  dit, 
leur  mouvement  allernalifen  sen>^  inverse  au  iiioyeii  de  leurs  rouos  A, 
qui  engrènent  avec  les  deux,  créniailleres  E-  lixécs  au  marbre. 

La  vtl^e  decelaî-eî,  comme  de  tous  les  autres  orguncs,  dépend  nstu- 
relleinent  de  celle  transmise  à  Parbre  moteur  n.  En  supposant  cet  arbre 
animé  d*une  vitesse  de  87,5  tours  par  minute,  soit  5,250  tours  par 
heure,  on  obtient  pour  le  marbre  750  v  i-et-vient  dans  le  m^>me  temps. 
Ce  qui  permet  rrolitenir  un  nomhrc  égal  de  feuilles  impriinées  sur  le 
reclo  et  le  v>'r$o  pour  chaque  cylimlre,  r'esl-5-dire  1,500  feuilles,  et 
comme  la  forme  doit  contenir  ia  composition  en  format  double  que  doit 
avoir,  eu  detiuilive,  la  feuillu  imprimée,  on  u,  après  avoir  coupé  celle-ci 
par  moitié,  S.OOO  épreuves. 

Pour  obtenir  750  va-el-vient  par  heure  ou  12,5  par  minute^  il  &ut, 
comme  il  est  dit  plus  haut,  que  l'arbre  moteur,  muni  de  la  poulie  motrice 
P  et  du  volant  ré;iulateur  V,  soit  animé  dans  le  même  temps  d'une 
vitesse  de  87,5  tours.  Or,  le  pi^on  0  doit  donc  faire  87,5  :  î'2,5  =  7 
tours  pour  un  va-et-vient  du  marbre  :  3  (ours  en  dessus,  3  tours  en 
dessou»  el  un  dtiuii-u>ur  il  cba(|uc  extréiuilé  dans  le  croissant. 

La  course  du  marbre  dans  chaque  sens  est  de  2'"  2^3,  soit  pour  la 
course  totale  (i"486.  Le  diamètre  du  pignon  est  de  0*226,  dont  la  cir* 
conférence  est  0*710.  A  chaque  révolution,  ce  pignon  devra  faire 
avancer  la  crémaillère  de  cette  dernière  quantité,  mais  à  chaque  extré- 
mité de  la  course  il  y  a  un  temps  perdu  dans  les  croissants,  et  la  cré- 
maillère n'avance  \h  que  d'une  quantité  é^ale,  non  plus  à  la  circonfé- 
rence, mais  seulement  au  rayon,  ce  qui  donne  bien  alors  pour  un  aller 

0*710  X  3  +  11$  B  2»2li3, 

ou  pour  le  va-et-vient  complet 

0'"710  X  6  +  226  »  it"'4S6. 

Ce  nombre  de  tours  de  87,5  par  minute  est  une  vitesse  que  l'on  peut 

dépasser,  et  porter  sans  inconvénients  jusqu'à  1,000  à  1,200.  Nous  avons 
vu  fonctionner  dans  de  telles  conditions  deux  machines  semblables  à 
celles  que  nous  venons  de  di  crire  à  l'imprimerie  de  M.  Paul  Dupont,  et 
nous  avons  pu  conslater  leur  bonne  marche,  la  ré^'ul.irité  du  tirage  et 
une  perfection  relative  dans  le  registre,  bien  supérieure  aux  presses  à 
réscUon  employés  à  l'impression  des  journaux. 

Le  prix  d'une  telle  machine  à  Paris,  dans  les  ateliers  du  constructeur 
M.  Voirin,  est  de  12,000  francs. 
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OIS  BREVETS  PBIS  EN  FRANCE  DE  (848  A  486t,   POOB  LES  FlESiMM 

MÉCANIQUES  A  IMPRIUEB. 


Hm.  


Noms  d«s  kevMil.  Titres  des  breveU.  Thles 

Normand   Système  de  presse  mécanique  typographique  (tj.  10  janvier  184S. 

Hob  et  Newton...  PeifectionDemeate  apportés  .\  la  presse  typo- 

graph^iie  (1  entilleat  d'addition)  14  jaiiTier  IMS. 

BbbiOWIII.»»  Perfrrttnnnfmfnts  aux  proriMés  employés  dans 

rimprimerie  typographique  [î]  Si  mai  1848. 

Gaviaux  Maebine  typnxraphiqne  (S)   T  octobre  I84t. 

.  Dispositiriu  de  machine  typogTBphiqDB  «ijiiliaae 

(1  ceitittcat  d'addiiioii)  19  octobre  1848. 

.  PiesM  typ<jgraphi(|ue  piupre  .;i  imprimer  les 

cartes  de  risiie,  d'Adresses  el  autres   6  janvier  1S49. 

.  Pr*»ss«>  n  mniivf  ment  continu  pour  l'imprimerie, 

la  lithographie  et  la  gravure   9  janvier  1849. 

GnusAHi  et  àlau- 
nr.**               Ami^lior.itiims  et  dispositions  mécaniques  appli- 
cables aux  presses  typographiques  10  rérrier  1849. 

Vkmtmt   Hach:De  rolative  continoe  à  imprimer  19  ma!  1849. 

BaaiAT  et  Bonm.  Machine  à  imprimer.  *   s  juin  1849. 

GiROiiM^T  fils  Machine  Irpoerriphi'ine  à  impr^'ssirin  continue.   6  juin  1849. 

MauBAKi  frères....  Presse  à  double  levier  marchant  alternative- 
ment  ift  juin  ItM. 

.  Système  complet  de  machine  pmpre  à  l'impres- 
sion typOKraphiqoe  (S  certificats  d'addition. 

—Brevet  dn  Ift  novembre  1847)  M  join  iW. 

.  Perrectionnements  appitrlés  aux  appareils  et 
prorô  t(5s  propres  A  l'impression  tyiNigrapTii- 
que   8  novembre  1849. 

MABmm  et  Bait- 

LtT..».   Machine  ^  iinpriiiKr   7  Bovembn  1S49. 

HoE.   Perrectionneii>t;nlâ  appoiios  aux  presses  typo- 
graphiques, dites  presm  A  tatmr.   n  décembre  Ifif. 

RflSB  Certains  perrectionnements  dans  les  procédés 

d'Impression  lyi>ogiaphiqne  et  dan»;  les  ma- 
chines et  appareils  y  ayant  rappoit   5  mars  1850. 

Mavboit.  Presse  typogFaphiqoe,  tooehear  k  dooMe  fono- 

tion  (l  certificit  d'addition)  IB  mai  lllf. 

GoAis.*...  Caractères  et  machine  cylindrique  pour  l'im- 
pression des  jonnianx,  labeurs  (1  oertiloBi 
dtiddition)   15  mai  1850. 

NoRVAKD   Preste  mécanique  à  impiimw  tB  joUlet  IBM. 

CasvALirit ,  BouR- 
um  et  llABnom.  Système  de  va^ylent  apptiqirà  an  presses 

tTpograpUqnes  15  oelolm  iBBt. 


Swt. 


(1)  Le  dessin  et  bi  deKriptioiii  de  Mtto 
d'iDYention.  Loi  de  1844. 
(iQ  /dm.,  ToL'  XI.  p.  ISS. 
I^IMlM.,  VOLiUVr  p.  101. 


«ntpHbUés  dans  la  voL  xm,  p.  105,  d««  bnv«to 
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Noms  ém  iMWiét.  Titres  drs  brcveu.  DaHi. 

Koxuâj  PnMe  mécanique  typographique  «  à  système 

crlindiique...  U  déoamlm  I8M. 

TAMOODn..  Hadiine  typographique  et  aatognpliîqiu  à  don- 

Ue  levieret  ieugnugM........   •  &nil  la&l. 

Gharpbmtiei  et 

Gotnn  llaeblne  firopN  à  nminreMlon  trpogtaphkpn.*  il  avril  18KI. 

Charpf>tie«  et 

CoisHB  Di^ositiou  du  mécanisme  des  machioes  typo- 

BnpttltpiAs....  M  lepienbra  iwi. 

HAtnnf  Perfectionnements  apportés  dans  les  dtren  sys- 
tèmes de  presses  à  imprimer   It  novembre  IMt. 

DtrrAkTu   I^erlectionnements  apport<!>s  dons  les  presses  ty- 

(logr&ptlliiaes  (f  eotUcat  d'additkm)  (1)         7  Jafflet  1SBI. 

NicoT —  Presse  typopr^phiqnc  à  cylindre   40  aovanbn  18BI. 

DcTAiTUE  Uafibine  à  imprimer  et  divers  perfectionne- 

mMits  apportée  dans  les  presses  typographi- 
ques (3  certificats  d'addltiniO  ';i  —  ft  Janvier  189S. 

Soulst  Perfectionnements  apportés  aux  presses  typo- 
graphiques (3)   11  mars  IfiSâ. 

Misu.  1Perfedi<»iMaMils  «fçane»  aux  presns  dlm- 

priraerie  et  aux  machine-^  tt  avril  ISBt. 

Ddtaitbi  Application  des  presses  typographiques  à  l'imo 

pression  shnaîtanAs  de  denx  ou  plastenis 

couleurs  par  un  seul  tira^  (i)-.»  19  mai  1853. 

nrLAnnE  Pre<«se  typographique  mécani*{?ir>.   '. .  tl  Join  18SS. 

pKaaBAO   Perfectionn'-ments  apportés  daus  les  presses  ty- 

poirraphiques   4  lumuÙM  115t. 

BBAUaonT  Système  de  presse  rot^^tirc  ponr  imprimer  sur 

papier  sans  fin  et  sur  une  ou  deux  faces  à 

volonté. .  *  *  M  novMnbre  ISSt. 

DEHiriAaatGiMSNE.  Système     ]<ro<sf  typ '^-niplii  |iic   7  décembre  1853. 

Ninta  Machine  à  impres^i  mi  tv|iographiqne  «4  décembre  1859. 

VoiaiM.....  Appareil  receveor  applicable  aux  presses  mé> 

caniques  It  janvier  ISSI. 

Cmanm*  •..«•..  Perfectionnements  apportés  dans  les  presses  ty- 
pographiques n  janvier  1854. 

Laiit et FomnoL.  Presse  tfpofrapbliine  (1  certifeatd*addtt{on)...  fs  mars  1851. 

MArmiiT  ♦.  Pifs.^p  typnt:iMjilniiTir'  ii  juin  185*. 

Gramd  Perfrctiounements  aux  presses  d'imprimerie..   %i  juin  1864. 

DoKNiT  Syntee  de  presse  typographique  (l  certificat 

d'addition)   24  juin  1854. 

Ot-tAct'iKa  et  C*...  Presse  typographiqnp  'i  cyliti  lre  i  i^rf.  i  tionné.. .  Î8  août  1854. 

Bernard  Presse  d'imprimerie  à  système  de  leviers.......  80  septembre  1854. 

JoLV  llaehitte  typographittne  (1  eerlifleat  d'addition).  19  Janvier  1855. 

Perfectionnemoni!;  ai  j  oiti'S  ;tiix  ni.i  hines  ty- 
pogra^aùques  (l  cerlificat  d'addilio^)  SI  iévrier  1855. 


i>«..t..* 


(1)  Les  detsuis  et  U  de!>anption  d«  ce  brvret  sont  pat>liés  dans  Je  voL  xxviu,  p.  139  des  broveu 
d'invention.  Loi  de  IRM. 
(S)  Idm.,  ToL  XXX,  p.  1. 

(3)  Idm.,  Toi.  zxxi,  p.  8. 

(4)  Mm.,  Md. 
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Umi  ém  kiiMil.  Titras  dM  brereu. 

....  PvprfflOtioDneTients  apportés  à  la  ooQ|tni«l|oa 

ées  presfit.t    pographiquee  11  avril  1855. 

....  PresM  typographique  à  doobto  coiine  opénni 
la  touche  mécaDiqnenMnt  M  ft^nettoonaiit  i 

l'aide  d'une  seule  pcrsohne   î  mai  1S55, 

Tistin  et  Dccâh..  Système  de  presse  tjpographique   l  uni  1855. 

Caàammn* .....  Machine  typographique  dite  à  ptattne  et  ft  pinoe.  It  nui  ItSB. 
DoHOÉ^Doni  ....  P(  rr<  l'iloiinemeots  aux  machines  k  impriinor, 

à  gros  cylinlre  pour  le  linge  en  décharge.. .  25  ao&t  1555. 
et  Deimuie.  P^ectioaoeBieats  4ux  machioes  typograp^- 

qnes   •  IM 

'K.<<ODâEU  *.  Presse  irpop-aphique   7  mut  lUC. 

Collas  Presse  typographique  h  mooTement  ooatiRu. 

applicable  à  la  lithographie  et  i  IlUniiNMioo 

en  taille-douce   Il  HUIS  ftSMt 

DoKnrretDxMlAKB  Perfectionnements  apportés  dans  les  presses  ty- 
pographiques.  7  arVili  1S56. 

lfAC->GuMU>  et 

PULO  Perfectionnements  dans  la  constmctioik  des 

presses  à  imprimPT  typi-Htrraphîqnes   Il  Juin  1856. 

RocHETTs             Presse  chromo-typographique  (l  certificat  d'ad- 
dition)  I  mai  1851. 

CLiMENT   Pre?se  ivpngnphiqnp  fl  certificat  d'addition)...  SS  octobre  1857. 

BERRAmo  Presse  typographique  à  système  «le  leviers  14  avril  1858. 

SovLer  PerfectiomKineiiti  dans  les  masUiMi  &  impri- 
mer M  avili  liW. 

lUanon.  »......•  Application  d'un  moaremeot  anx  presses  typo- 
graphiques 14  mai  1858. 

Bom.  Sysième  d'appareil  poor  l'ImpieMloii  ^fpogm- 

phiquc  en  une  oa  pliisleiiTS  cottlems  (1  osrti* 

fifMt  «l'addition)   1  juin  1858. 

CoLOcniERetjAcou  M.-ichiiie  a  imprimer  i8  juillet  1858. 

BMm  *  PiffecUoQDemols  apportés  aai  pneaes  méea- 

nlqnes  de  la  Qrposnpbi*  ttmai  IMt. 

KcaTZ,  Qt-EirriK  et 
DEMVttei.  Perfectionnements  apportés  anx  proiee  &  Im- 
primer tl  ootobre  1M8. 

NouuiiD  Perfectionnements  aux  presses  typographiques 

et  au  genou  de  Cardan   7  mai  1861. 

Auvm  Srsième  de  presse  typographique  it  octobre  iSSl. 

JvuiiR  Systèiiie  de  preme  tf  pogcaiÂîqiie  18  noremliMlSCI. 
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DISPOSITION  GÉNÉRALE 

d'dus 

SUCRERIE  DE  CANNE 

INSTALlil    A    NOftSI-lé    «U»   Lh    CàlE   DB  MABAGA8CAB 

MM.  BR1S80NNBAU  frères,  coostrudeurs  à  NanU». 

(riAirCBBS  tl  IT  9t) 

La  fabrication  du  sucre  de  canne  s'est  seDsiblemem  modifiée  depuis 
quelques  années.  Dos  constructeurs  habiles  ont  su  aiipoi  ior  dans  l'instal- 
lation des  appareils  qu'ils  y  appliquent,  des  améliorations  notables  qui 
ont  'pormh  d'obtenir  un  plus  grand  rendement,  tout  en  diminuant  la 

main-d'œuvre. 

Ainsi,  au  lieu  des  rouleaux  verticaux  en  bois  durs  substitués  à  ces 
moulins  grossiers  en  pierre,  qui  ont  été  si  longtemps  en  usage  dans  les 
colonies,  pour  extraire  le  jus  de  fa  canne,  on  emploie  presque  partout 
aujourd'bui  des  cylindres  h(nizmtmx  en  fonte  d'une  grande  puissance 
de  pression  qui,  comme  nous  l'avons  fait  l'Oir  dans  les  n*  et  v*  volumes 
de  ce  Recueil,  sont  d'aulnnt  plus  avantageux  qu'ils  efiiBCluent  plusieuis 
pressions  snrcnssivoH  trt'^s-c^iierpi  jijps. 

Ces  moulins  à  cylindres  .suiil  mis  en  iiiouvcnit'iit  soit  |i;ir  des  moteurs 
hydrauliques,  soit  par  des  machines  à  va[>eur  dont  la  puissance  varie 
depuis  six  à  dix  chevaux  jusqu'à  50  chevaux  et  plus.  Dans  quelques  loca- 
lités, on  utilise  la  force  du  vent,  ou  on  api>Iique  des  manèges  actionnés 
par  des  bêtes  de  trait  ;  mais  alors  les  moulins  ne  peuvent  être  étabib  que 
dans  des  dimensions  restreintes  qui  ne  permettent  pas  d'écraser  à  la  fois 
un  grand  nombre  de  cannes,  ni  d'opérer  une  pression  suffisante. 

La  dèpcaiion,  qui  joue  un  rôle  si  important  dans  la  fabrication  du 
sucre,  a  été  aussi,  dans  ces  de^Ili^^Ps  annéos ,  l'objet  de  retlicrclifs  et 
de  perfectionnements  essentiels  ;  nous  sommes  iteureux  de  produire  à  ce 
sujet  des  documents  très-intéressants. 

Les  chaudières  en  fonte,  de  forme  hémisphérique,  qui  étaient  em- 
ployées d'une  manière  géoéfale  pour  l'évaporation  des  jus  et  la  cuite  des 


Digitized  by  Google 


DISPOSITION  GÉHfftALB  D*VtlB  SUCRBBIB  DB  GANKe,  393 

sirops,  ont  été  paiement  remplacées  |)ar  une  série  de  chaudières  rec- 
tangulaires en  cuivre,  comme  celles  qui  forment  la  b€Merie  Gîmart,  el  par 
des  chaudières  à  ogilateur  rotatif  cliaiifTt'r-;  ^  la  vapeur,  qui,  lout  en  fai- 
sant plus  et  mieux  et  en  opérant  plus  rapidement,  prrmoffent  de  réaliser 
une  économie  notable  dans  la  consonimaiion  du  comhusiilili'. 

U  y  a  même  des  usines  importaitles  dans  diverses  colonies  qui  se  sont 
montées  avec  des  appareil»  à  triple  effet,  des  appareils  à  évaporer  et  à 
cuire  dans  ie  vûls,  comme  ceux  que  nous  avons  publiés  ((ornes  iv«  v  et  ix); 
ee  (fui  leur  procure  Tavantage  de  donner  un  plus  grand  rendement  et  de 
produiiï^  (Ir^  ^ucrcs  plus  beaux  qui  se  vendent  plus  cher. 

Enfin  les  turbines  ou  toupies  à  force  centrifuge  que  l'on  applique  main- 
tenant dans  h  plupart  des  sucreries,  sont  venires  complfMor  ta  si'rie  des 
perfedionnements  uliles,  sans  lesquels  le?,  rolonies  tVaiiçaises  n'auraient 
certainement  pas  pu  soutenir  la  concurrence  avec  nos  fabriques  de  sucre 
indigène. 

On  compte  actuellement  en  France  plusieurs  établnsements  bien  ou- 
tillés pour  Tesécution  dea  machines  et  des  appareils  nécessaires  aux 
sucreries  de  canne,  et  qui  même,  an  besoin,  peuvent  en  faire  rinftalla- 
tion  complète  en  envoy;inf  h  cet  etVet  des  monteurs  intelligents  qui  sont 
chaînés  non-seulement  de  suivre  tout  le  montage  de  la  partie  mécanique, 
mais  encore  de  diriger  la  construction  des  bâtiments  et  de  tous  les  acces- 
soires de  l'usine. 

C'est  ainsi  que  MM.  lîi  issonneau  frères,  de  Nantes,  apri'S  avoir  étudié 
d'une  manière  toute  spéciale  les  sucreries  coloniales,  placés  d'ailleurs 
dans  une  localité  qui  les  mettait  consUmment  en  rapport  avec  des 
colons,  négociaiits  ou  fabricants  de  sware,  se  sont  adonnés  depuis  quel- 
ques années  à  cette  branche  d'industrie  et  sont  arrivés  à  exécuter  d'abord 
des  machines  détachées,  des  moteurs  à  vapeur,  des  moulins  et  puis 
bient^  à  installer  des  usiiK>s  complètes,  depuis  les  cylindres  qui  écrasent 
la  cnnne  jusqu'aux  rnfraîcliissoirs  et  au  tand)our  qui  divise  le  sucre, 
depuis  la  preniieie  Itriiiue  de  la  cheminée  eî  fin  fourneau  des  j;énéra- 
teurs  à  vapeur  jusiiu'à  la  dernière  pièce  du  hàtinieul  de  lu  fabrique. 

Nous  allons  décrut;  avec  (juelijues  délails  l'une  d«?s  dernières  usines 
qu'ils  viennent  de  construire  pour  Nossi-Bé,  sur  la  côte  de  Madagascar, 
et  dont  ik  ont  bien  voulu  nous  communiquer  les  dessins  avec  une  obli- 
geance toute  particulière. 

Cette  description  comprend  plus  particulièrement  : 

1*  Le  moteur  à  vapeur,  avec  les  générateurs,  le  petit  duwUt  et  les 
transmissions  de  mouvement  ; 

2«  Le  moulin  à  écrnseï  la  canne  pour  en  extraire  le  Jus  ou  vesou  par 
des  pressions  énergiques  ; 

S*»  Les  chaudières  de  défécation  qui,  à  l'aide  d  une  taible  addition  de 
chaux,  servent  à  enlever  au  jus  une  i^randc  partie  des  matières  ({u'il 
contient; 
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!\°  La  batleric  Gimarl,  composée  d'une  suite  de  cbaudièjfips  rectaogu- 
laires,  destinées  à  produire  les  premières  évaporatioas ; 

S«  Les  chaudières  de  concentration  ou  de  cuite,  qui  doivent  autant 
que  possible  opérer  à  tnsse  température; 

6*  Les  réservoirs  et  la  pompe  qui  mettent  les  chaudières  <l*éva|»ar»- 
tion  en  rapport  avec  les  chaudières  de  culte» 

7*  Les  grandes  tables  à  jelroidir  dans  letqufiiltes  oo  laisse  cnstaliissr 
les  jus  ronconfrés. 

S**  Ln  machine  à  conrasscr  ou  à  diviser  1^  sucres  que  Ton  relire  des 
refroidisseurs  pour  les  claircer; 

9°  Enfin,  les  turbines  ou  ap])areils  centrifuges  à  laide  desquels  ou 
effectue  rapidement  le  clairça^^e  des  sucres. 

Plusieurs  de  ces  appareils  ayant  déjà  ét^  dessinés  et  décrits  dans  les 
volumes  précédents,  nous  aurons  le  soin  d*y  renvoyer  pour  les.4étai]s. 

DESOaiPTION  GÉNÉRALE  DE  Là  SUGREEIE. 
feBPHcsntiis  PUNCBis  31  nr  aa. 

La  fiibriquc  que  nous  avons  représentée  en  élévation  et  en  plan  par 
les  1  et  2  de  la  pL  SI  et  en  section  transversale  pl.  32,  est  installée 
à  Nossî-Bé,  Tune  des  petites  villes  de  nos  colonies  françaises  qui  suivent 

les  progrès  de  Tindustrie  sucriëre. 

Cette  fabrique  est  cai:able  de  produire  0  à  7  mille  kilogrammes  de 
sucre  par  jour,  et  comme  on  no  pont  Ejénéraleinrnt  travailler  que  pen- 
dant (|uatre  mois  de  l'année  environ,  c'ost-i^-dirc  dejniis  la  récolte 
de  lu  cinnie  qui  a  lien  à  la  fin  <\o  juillet  ou  au  coiuinencemonl  du  mois 
d'août.  jus(|uti  vers  le  l*""  (kceinhre,  nous  estimons  que  le  travail  total 
de  la  campagne  peut  s'élever  à  600,000  kilogrammes  ou  600  tonnes  de 
sucre  livrable  au  commerce. 

On  voit  par  le  plan  que  tous  les  appareils  sont  disposés  de  plain-pied 
dansTusine:  seulement  le  moteur  à  vapeur  et  le  moulin,  ainsi  que  les 
chaudières  de  défécation,  se  trouvent  sur  un  sol  plus  élevé  que  les  autres 
apparcil'5  potir  faciliter  l'écoulement  des  jus  et  diminuer  la  main-d'œuvre. 

MoTi  rii  Kf  [it\N<Mts*«în\  DF  MOUVEMENT. —  F.a  niachlne  à  vapeur  A,  qui 
•  's!  (Il'  la  U)\\'\'  iioiiiinali-  de  lo  chevaux,  iDais  pouvant  faire  aisément 
20  chevaux,  est  du  système  horizontal  ii  haute  pression,  avec  détente 
variable .  comme  on  le  fiiit  le  plus  généralement  aujourd'hui.  Cette 
disposition,  ainsi  que  nous  Favons  démontré  dans  notre  ouvrage  sur  les 
moteurs  à  vapeur  (1),  est  plus  économique  de  construction,  plus  &clle 
à  conduire,  et  exige  beaucoup  moins  de  fondation  que  celle  des  ma- 
chines à  balancier.  Elle  se  prête  d'ailleurs  aisément  à  la  transmission 
de  mouvement,  à  la  surveillance  et  aux  réparations. 

(t)  TraUé  théorique  tt  pratiqm  «ur  Us  moUurt  à  vapeur  {i  vol.  gr.  ia>4°,  et  1  atlu 
deSOplandiMtClicB  M.  A.  Moral  «t  C*,  libnins^teanti  Paris). 
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Placée  à  l'extrémité  du  bâtiment  de  la  fabrique,  elle  est  alimentée  par 
dias  géDëntevKà  bottitleiirs  B,  d'une  capadté  sttlBsaiite  pour  prodaîre 
noo-seulemeDt  la  quantité  de  vapeur  néoesnire  à  la  puissance  du  moteur, 
mais  çncorc  celle  qui  doit  servir  à  chaufler  les  chaudières  de  déf('>catk)ii, 
et  les  chaudières  de  cuile.  Aussi  les  coostrueteurs  ont  donné,  à  clmrnn 
de  ces  p<*n(^ralpnrs,  9  mètres  de  lon^iiPttr  et  une  siirfaro  de  chautie 
d'environ  30  h  32  m^trps  caiT('*s,  ce  qui  correspond  en  sonuiiiî  à  une 
force  utile  de  plus  de  (iO  chevaux. 

Ces  générateurs  sont  pourvus  de  grands  foyers,  afin  de  permettre  d'y 
brûler  de  la  ba^tm,  qui  est  le  principal  combustible  employé  dans  les 
colomes,  la  houille  y  revenant  fort  cher. 

Logés  dans  un  local  sous  un  hangar  fernn',  les  générateurs  sont  sur- 
montés cliat  un  d'un  dôme  cylindriiiuc  B',  qui  augm^'ute  la  rnparilé  de 
leur  réservoir  de  vapeur,  of  rommrinfquent  enfrp  eux  par  un  tuyau  a', 
destiné  h  nuimn-  la  vajieur  <lirort«'inciif  nu  cylindre  de  la  niaciiiiie  mo- 
trice. Une  grande  cheminée  d'appel  C  est  montée  en  dehors  du  Mtiinont. 

A  e6té  du  moteur  principal,  les  constructeurs  ont  appliqué  un  petit 
dieval  D,  qui,  d'une  part,  actionne  le  piston  d'une  pompe  hydraulique 
destinée  à  remplir  les  générateurs  lorsque  la  grosse  machine  ne  fonc- 
tionne pas,  et,  de  l'autre,  un  arbre  i  n  f.  r  n  qui,  h  l'aide  de  poulies  à 
plusieurs  diamètres,  commande  un  tour  à  pointes  ou  a  cfiarlot  fi,  f>îacé 
dans  un  petit  atelior  d'ajusiein-  où  iravnillc  le  mécanicien  char::»''  des 
réparations.  La  dimension  tie  cette  [K)mpe  esi  a->?.ez  grancie  et  la  puissance 
du  petit  cheval  assez  forte  pour  alimenter  deux  générateurs  de  ùO  à  50 
chevaux,  soit  ensemble  80  et  100  chevaux.  Le  même  axe  a  peut  aussi 
être  commandé  par  une  poulie  sur  le  bout  de  l'arbro  de  couche  e  du 
moteur  à  vapeur. 

Cet  arbre  portf  en  outre,  avec  son  volant,  un  gros  pignon  denté  d 
pour  faire  man  licr  le  moulin  à  canne,  et  la  irrandf»  poulie  r  ronimnnde 
l'arbre  longitudinal  /",  Icipiel  doit  à  la  tin  meilrc  en  mouvement  les  chau- 
dières évaporatûires  à  tambour  rotatif,  les  turbines  à  force  ceninl'uge,  la 
pompe  élévatofare  des  sirops,  et  la  machhie  à  diviser  les  sucres. 

On  sait  que  les  cylindres  à  écraser  la  canne  doivent  tourner  très- 
lentement,  et  que,  par  suite,  on  est  obligé  de  réduire  notablement  la 
vitesse  de  rotation  tran<;mise  par  la  machine.  A  cet  effet,  le  piimoti  d 
ent-Tène  avec  une  roue  droite  dont  l'axe  porte  un  autre  pi:,noii  f/'ijui, 
à  son  tour,  cn^rèfie  avec  une  seconde  roue  semblable  ^,  destinée  à 
actionner  les  cylirulres. 

Mais,  comme  l'effort  est  souvent  très-variable,  parce  que  les  nègres, 
chargés  d'alimenter  le  moulin,  n'introduisent  pas  la  canne  d'une  ma- 
nière régulière  sous  la  table  des  rouleaux,  les  constructeurs  ont  eu  le 
soin  de  filtre  l'arbre  qui  porte  la  dernière  roue  /  en  deux  pièces  qtt*ils 
réunissent  par  den\  paires  de  manchons  d'accouplement  /i,  absolument 
comme  dans  les  transmissions  de  mouv«nieiii  Jtki  laminoirs  à  iiar.  Cet 
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uaembla^  est  oombiné  de  telle  sorte  que,  lorsque  la  résistance  devient 
trop  considérable,  la  rupture  d'un  manchon  (1)  ou  du  bout  d'arbre 

qui  le  porte,  a  lieu,  sans  occasionner  d'accident  sur  autres  pariip<:  de 
la  machine  ou  du  moulin,  condilion  ossentielle  pour  no  pas  être  arrêt*^ 
dans  le  travail  nutrenient  que  par  le  remplacement  d'une  pièce  de 
rechange  de  peu  de  valeur  comparaiivenicnl  à  tout  le  reste. 

IIOVUN  A  CAMIIB. 

^ous  avons  déjà  publié  avec  beaucoup  de  détail  deux  systèmes  de 
moulins  propres  à  écraser  la  canne  pour  en  extraire  le  Jus,  l'un  (dans 
le  V*  volume),  composé  de  trois  cylindres  avec  moteur  adhérent  et 
chaîne  sans  fin,  établi  par  MM.  Mazeline  fr^«s,  ei  l'autre  (dans  le 
n*  volume),  formé  de  cinq  cylindres,  pour  obtenir  quatre  pressions  suc- 
cessives, et  exécuté  par  M.  NîUus,  Tun  de  nos  premiers  constructeun 
qui  se  sont  occupés  des  moulins  à  canne.  Nous  avons  montré,  aussi  cora- 
p!»''t(M!cfit  que  possible,  la  consfrurlion  de  ces  appareils,  remar- 
quables ^urt^>u(  par  les  fortes  dmieiisions  ([ue  l'on  est  ohliné  dr  don- 
ner à  cliacuiie  des  pièces  qui  les  composent,  et  nous  croyons  avoir 
suffisamment  bien  fait  connaître  leur  jeu  et  leur  rendement  pour  qu'il 
ne  soit  pas  nécessaire  d'y  revenir. 

Nous  ferons  seulement  remarquer  que  malgré  les  avantages  résultant 
de  l'application  de  cinq  ou  de  six  cylindres  et  du  chauffage  à  la  vapeur 
indiqué  alors  par  M.  Fayen,  ce  syslî'me  ne  s'est  pas  répandu  dans  les 
colonie»;,  soif  parce  que  le  prix  en  était  nécessairement  plus  élevé,  soU 
ans>i  p;uc.:  <pie  ia  cuiidutle  on  éliiit  un  peu  jilus  ditlicile,  et  qu'il  importe 
de  taire  oiiscrvcr  que  tous  les  appareils  qui  sont  remis  entre  les  mains 
des  nègres  doivent  être  de  la  [)lus  grande  simpltdté,  faciles  diriger  et  à 
réparer,  et  n'exiger,  pour  ainsi  dire,  aucun  entretien. 

On  est  donc  revenu  tout  simplement  aux  moulins  à  trois  cylindres, 
comme  celui  C  représenté  sur  les  dessins,  fig.  1  '  i  2  pl.  31,  et  fig.  3, 
pl.  en  augmentant  eneore  les  épaisseurs  de  fonte,  et  surtout  ie 
dianiètié  des  arbres  eu  ter  (|ui  les  portent. 

Voici,  d  après  MM.  Brissoniicau ,  les  dimensions  des  cylindres  qu'ils 
adoptent  suivant  la  puissance  des  machines  à  vapeur  : 


Pour  ooo  force  de 

Diamètre 

Longueur 

6  chevaux 

0-460 

0-700 

8  » 

0  530 

0  850 

10  • 

0  600 

1  000 

12  » 

0  620 

1  150 

15  » 

0  650 

1  300 

18  » 

0  700 

1  500 

{!)  Nous  donnons  ce  genre  de  manchoD  étot  I» «olIwttoD  dM  orguméi  nuebioM, 
qui  fait  partie  du  Vif^t  dm  MéemieiMW. 
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Oa  voit  que  ces  constructeurs  augmentent,  avec  la  force  de  la  machine, 
non-seulement  la  longueur  de  la  table,  mais  encore  le  diamètre  des 
cylindies,  de  telle  sorte  que  la  circonférence  de  oeax-cl  est  de  plua  de 
8  mètres,  quand  le  moteur  dépasse  15  chevaux,  tandis  qu'elle  n*e$t  pas 
de  l'SO  au-dessous  de  6  chevaux.  Dans  ce  dernier  cas,  la  longueur  de 
table  est  d'environ  iO  à  11  centimètres  pour  un  cheval-vapeur,  et  elle 
n'est  plus  que  <Ir  7  ;\  8  centimètres  par  cheval,  lorsque  la  puissance  sV-Iève 
à  15  ou  20  chevaux.  Muis  inissi  on  remarque  que  pour  !a  même  vitesse 
angulaire  soit,  par  oNt'uqdt.',  3  (((urs  [)ar  minute,  (|ue  imus  regardons 
comme  un  maximuiu,  lu  niarchc  ou  la  viU  ss^^  cirLuulVrcutielle  est  de 
10  et  à  11  centimètres  par  seconde  avec  les  fortes  machines,  taudis  qu'elle 
n'est  que  de  7  à  8  centimètres  seulement  pour  les  plus  faibles. 

MM.  BriSBonneau  font  observer  à  cet  égard,  que  l'appareil  étant  réglé 
pour  un  bon  rendement,  c'est-^-dire  de  façon  que  la  pression  soit  assez 
grande  pour  donner,  par  exemple,  70  pour  100  de  jus  ou  vfitou  (1)  con- 
tenu dans  la  canne  (ce  qui  est  à  peu  près  le  maximum  que  Ton  ait  ob- 
tenu jusqu'alors),  il  importe  de  ne  pas  desserrer  les  cylindres  lorsqu'on 
veui  leur  faire  produire  plus  de  travail,  mais  il  faut  bien  plutôt  augmenter 
leur  viiesse,  et  par  conséïjueiit  la  force  du  moleur. 

Il  est  évident,  en  efTct,  que  lorsqu'on  diminue  la  pression,  on  peut 
féàn  passer  une  plus  grande  quantité  de  cannes  à  la  fois  entre  les  cylin- 
dres, mais  alors  elles  rendent  beaucoup  moins;  on  perd  considérable- 
ment en  jus,  puiaqu'au  lieu  d*obtenir  65  à  70  pour  100,  on  n'obtient 
guère  que  50  à  55  au  plus. 

On  doit  donc  toujours  conseiller  d'adopter  une  mnrhine  motrice  dnnt 
la  puis«\uce  puisse  être  augmentée  dans  des  moments  (innnf's,  d'une 
manière  notable,  atin  de  pouvoir  accroître  le  produit  sans  réduire  pour 
cela  le  rendement. 

(1)  Dans  tes  dreomlaiices  «rdimiroa,  Im  ctnae  à  locr»  contient  90  p.  100  de  jus  iiiéi<- 
quant  de  9  à  14*  à  l'teéomètre  de  BMimé,  «eqoi  représeate  de  15  à  SO  p.  100  de  «ocre 

cristatlhable. 

Noua  avons  déjà  dooaé  (U  uj,  d'après  les  analyses  de  M.  Pt'Iigot,  la  composition  d«  la 
OHiDe  de  la  Hnrtioiqne.  On  ae  rappelle  qnll  a  trouré  t 


D^iaa  autre  coté,  IL  Dupay  a  doané  pour  la  canue  fraîche  analyste  de  la  Guadeloupe  : 


Dans  quelr^iK^s  IncaHti*^,  lo-i  p'^ri'di^s  t»mp1oy(^«!  sont  teUpîTr^nt  d<^rpctupux  que  l'on  ne 
retire  de  la  canne  que  4  à  u  p.  IW  de  sucre  sur  les  15  à  18  qu'elle  contient;  on  arrire 
ai^onidlvl,  par  les  perféedenneinMita  tntrodatte  dani  la  lU)ricatlon,  à  8  en  iO  p.  100, 
el  qnekmiAiie  ptna. 


Ean.. 

Sucre 
Tissu. 


Eau.. 
Secffe 


Celluloee, 
Self  
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De  là  l'avanta^fe  d'une  niachiuti  à  délciilequi  penuel  de  varier  la  force 
en  proiiorlioii  de  la  résistance,  et  qui  a,  en  outre,  l'avantage  d'écono- 
miser le  combustible. 

On  a  proposé,  il  y  a  déjà  longtemps,  de  remplacer  l'éctasage  de  la 
canne  par  un  mode  de  maeiraUon,  comme  dans  quelques  sucreries  do 
betterave,  on  coupant  les  cannes  en  tranches  ou  rooddles  de  peu 
d'épaisseur,  que  l'on  faisait  macérer  plus  ou  moins  longtemps  dans  une 
certaine  qnantiié  d'eau.  L'ne  usine  a  été  installt^e  selon  cette  méthode 
dans  une  habitation  de  nos  colonies,  mais  nous  ne  croyons  pas  qu'elle 
ait  doiiné  de  bons  résultats.  On  se  privait  tout  d'abord  d'un  combus- 
tible qu'il  est  difficile  de  remplacer  dans  la  plupart  des  localités  où  U 
bouille  revient  à  des  prix  trèihélevés. 

Plus  tard,  par  un  rftpage  analogue  à  celui  que  Ton  bit  sabir  à  la  bet- 
terave, et  à  l'aide  d^oue  forte  pression  hydraulique,  on  a  èberché  à 
extraire  le  jus  de  l.i  ranne  on  plus  prnndc  quantité  que  par  le  moulin  à 
cylindres.  M.  Payen  l'ait  observer  (|u'en  employant  un  tel  procédé,  il 
seruii  unie  d'ajouter  queKjucs  millièmes  de  sulfile  de  chaux  à  ia  pulpe, 
afin  de  prévenir  la  fermentation,  et  de  soumettre  cette  pulpe  à  deux 
expressions  successives  avec  addition  de  15  à  20  centièmes  d'eau. 

Nous  devons  faire  remarquer  qu'une  telle  méthode  ne  pourrait  étn 
appliquée  qu'autant  que  l'on  serait  assuré  de  se  procurer  la  houille  éco- 
nomiquement, car  la  pulpe  pressée  et  lavée  ne  pourrait  développer  asses 
de  chaleur  pour  suffire  à  l'évaporation  des  jus. 

GHADIUÈRES  DE  D^ÉClTtON. 

Le  jus  OU  vesou  qui  sort  de  la  canne,  au  fur  et  à  mesure  que  celle-ci 
es!  pressée  par  les  cylindres,  tombe  dans  une  sorte  de  bassine  plate 
ou  de  goutlièi-e  formée  par  ie  foml  même  de  la  plaque  d'assise  du 
moulin,  d'où  partent  deux  gros  tuyaux  i  (fig.  2)  qui,  en  se  prolongeant  à 
droite  et  à  gaucbc,  le  déversent  successivement  et  directement  dans  les 
chaudières  dites  de  défécation  :  on  évite  de  cette  sorte  le  contact  de 
l'air  qui  développe  rapidement  des  ferments  nuisibles. 

Dans  les  sucreries  de  betterave  on  a  le  soin  de  cbauflbr  le  jus  pour 
éviter  les  altérations  spontanées  qui  pourraient  se  déclarer  dans  le 
liquide. 

La  défécation,  comme  ou  le  sait,  a  pour  but  d'enlever,  à  l'aide  de  la 
chaux,  une  {grande  partie  des  matières  étrangères  qu'il  contient  (1). 
Selon  les  observations  de  M.  Payen,  il  est  facile  de  comprendre  l'action 

(1)  M.  Aveqttla,  dont  bms  «tom  àtjjk  meotioiiné  1m  «périesees,  en  paMiadt  l«  non- 

lina  à  canne  (t.  u  et  v),  a  bit  Taoaljrae  de»  écumts  d'une  dtîrôcalioo  faite  à  froid  avec 
do  l'eau  de  chaux  filtrée,  »ur  du  jus  marquat^t  12  '  denaité,  1061,5)  obtenue  à  U 
Lfouiiiiune,  de  10  Litres  du  Jus  de  la  canne  de  Java  a  ruitaus  rou^.  Le  précijùté  par  U 
dMiB  poorlOlitreadejus  d8BauuiMciaavéeseottmoeaMaiiei<él«aBMi»(llaM 
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dd  cet  agent  :  c  La  chaux  satura  les  acides  libres  qui  se  trouvent  dans 
le  ju8;  elle  se  combine  aussi  à  une  matière  gommeuse,  à  raibumine,  à 

une  substance  azoti^e  s()liil)le,  et  forme  avec  tous  ces  corps  des  composés 
insolubles.  Klle  élimine  de  la  même  maui6re  la  CiistHnc,  les  matières 
grasses  et  les  maft^r^■s  cdlorantos:  elle  décoinpo'^p  les  sels  ît  hnse  fl'am- 
inoniaque,  (h;  potasse  et  de  soude,  fait  volatiliser  la  première  de  ces 
bases,  et  laisse  les  deux  autres  s  unir  au  sucre  dans  le  jus.  m 

«  L^excès  de  chaux  se  combine  élément  avec  le  sucre  et  fonne 
du  Bucrate  de  chaux.  Les  substances  insolubles,  telles  que  les  débris 
de  cellules,  etc.,  sont  entraînées  dans  les  écumes  par  le  réseau  que 
forme  principalement  l'albuminate  de  chaux,  qui  opère  une  véritable 
clarification.  » 

Les  chaudières  à  déft^qiier,  au  nombre  de  quatre,  se  composenl  eha- 
cune,  comme  le  montre  la  section  verlicale  (ilg.  d,  pl.  32)  d'une  partie 
cylindrique  en  cuivre  dont  la  base  prend  la  furme  d'une  calotte  sphé* 
rique  F,  également  en  cuivre,  et  boulonnée  avec  un  second  fond  infé- 
rîear  F*,  qui  peut  être  en  fonte  ou  en  tôle  suffisamment  épaisse  pour 
résister  à  la  pression  de  la  va|)eur. 

Au  centre  niênie  de  ce  double  fond  est  appliquée  une  grosse  tubulure  / 
qui  sert  A  fH  icuer  les  jus  déféqués,  et  qui.  h  cet  effet,  porte  un  fort  robi- 
net k  (ioiit  l.i  clef  est  percée  de  façon  à  p«i  iHettre  de  taire  communiquer 
la  tubulure  et  par  conséquent  la  chaudière,  soit  avec  le  tuyau  de  droite 
qui  conduit  les  jus  directement  à  la  batterie  Gimart,  soît  avec  le  tube 
de  gauche  t',  qui  verse  dans  une  bassine  ou  cuvette  placée  ou-dessous  les 
lësidus  provenant  de  Topéraiion. 

On  voit  par  la  fîg.  6  que  MM.  Brissonneau  ont  un  peu  modifié  Tassem- 
blape  de  la  tubulure  avec  le  double  t\md.  Au  lieu  de  deux  embases  mé- 
nagées à  celle-ci,  comme  dans  la  lit;,  /i,  il  n'y  en  a  «lu'une;  mais  on  a 
fait  venir  de  fonte  avec  la  calotte  extérieure  F*  une  forte  nervure  circu- 
laire formant  une  sorte  de  cuvette,  qui  sert  d'assise  à  l'embase  de  la 
tubulure  avec  laquelle  on  pince  et  on  rive  la  calotte  intérieure  F,  et  au- 
deaMMis  on  rapporte  à  vis  un  écrou  à  bride  qui  reçoit  le  robinet  de 
viifange  k.  Ce  mode  de  construction  est  très-dmple  et  en  même  temps 
tfès^de. 

à  70  grumofift);  les  Cannes  bietn  mùr^  très-flucr<^  venues  en  rieilles  terres,  donnent 
atrfiM  de  «ik  teunw. 
Vflid  to  iMiifc  nppeité  lar  11.  Fiivsii,  lot  l'aoïIiM  ds  CM 


Cémté  (sorte  de  dre  excrétée  per  lee  «année ). 

Metière  colorante  verte  •  .*..•< 

Albumine  et  traces  de  cellulose  

PkospluMt  de  diau  et  de  taagaéMe. 
CefboDete  de duHiK>*< .••••*•••».••*>« 

-     -      -  -4.      •      .     .      -     .     .     .  ■  '«•••••••■•»*«t1 

Oxydée  de  Ter  et  de  manganèse  .,»,, 


1,15 

1,50 
5,56 
46,70 

'2,3(1 


traces. 


Digitized  by  Google 


fiOO  PUBLICATION  INDUSTRIBLLB. 

La  vapeur  qm  doit  chauffer  le  douUe  fond  arrive  des  générateurs  par 

un  (uviui  laténd  m  qui,  dans  Tori^'ine,  se  terminait  par  UO  simple  robinet 
placé  prtN  *lr  I:i  cliaudière.  Aujourd'hui  les  conslrucleurs  remplacent  ce 
robinet  par  urr  syslèiDe  ?i  soupape  tel  que  celui  m'  représenté  par  les  fig.  5 
et  5  bis,  comme  vtma  plus  ciMumode  à  manœuvrer.  C'est  une  soupape  à 
lanterne  reposatii  .«.ur  un  siège  en  cuivre  alésé,  et  munie  d'une  tige  ver- 
ticale qui  traverse  une  boile  à  étoupe,  et  au-dessus  un  écrou  fileté.  A 
l'aide  de  la  peUte  manivelle  qui  termine  cette  tige,  on  soulève  ou  on 
baisse  la  soupape  pour  ouvrir  ou  fermer  l'introduction. 

Vers  la  partie  inférieure  de  la  calotte  en  fonte  F-,  est  ménagée  une 
tubulure  n  à  laquelle  s'n[>plirfue  le  sié^'c  d'uiir  pelile  smip;ipe  conique 
dite  soupape  de  p^irge,  et  un  petit  tulns  latéral  h',  pour  dotuier  issue  à 
la  vapeur  couUeiisée.  Un  robiuet  o,  adapté  vers  le  haut  du  double  tond, 
sert  à  donner  issue  à  l'air. 

Au-dessus  de  ta  tubulure  centrale^,  on  a  rapporté  an  tuyau  vertical  p, 
qui  s'élève  jusqu'au  bord  supérieur  de  la  chaudière,  et  qui,  composé  de 
deux  pièces,  est  élargi  à  quekiue  distance  du  fond  pour  recevoir  la  chaui 
que  l'on  y  verse  par  le  haut.  Plusieurs  orilices  rectangulaires  sont  pra- 
tiqués latéiiiN'iih'iil  viTs  la  [tartie  inférieure  |K)ur  ét;ib!ir  la  coininunica- 
lion  avec  le  lii|ui(lt'  contemi  d.itis  rrippareil,  et  que  i'oii  veut  déféquer. 

Selon  M.  Payen,  la  quaiililé  de  chaux  cm])loyéc  pour  la  défécjition  du 
jus  de  canne  est  beaucoup  moindre  que  celle  nécessitée  par  le  jus  de 
betterave.  Il  estime  que  pour  ce  dernier,  on  emploie,  dans  les  premiers 
jours  de  la  fabrication,  S  kilogrammes  de  chaux  environ  pour  1,000  litres 
de  jus.  mais  pendant  la  durée  et  à  la  lin  de  ta  campagne,  cette  quantité 
peut  s'élever  à  G,  8  et  même  10  pour  1,000. 

Comme  la  défécation  est  l'une  des  opérations  les  plus  délicates  et  les 
plus  esseniielles  dans  la  fabrication  du  sucre,  plusieurs  habiles  chi- 
mistes se  sont  occupés  de  rechercher  les  moyens  de  la  rendre  la  plus 
efScace,  et  en  même  temps  la  plus  régulière  et  la  plus  économique  pos- 
sible. Nous  aurons  à  faire  connaître  prochainement  à  ce  sujet  les  pro< 
cédés  récents  qui  ont  été  proposés,  et  qui,  s'appliquant  aussi  bien  au 
sucru  de  betterave  qu'au  sucre  do  canne,  ont  &ît  l'i^et  de  brevets 
d'invention  demandés  non-seulement  en  France,  mais  encore  en  Eu- 
roi)e  et  dans  toutes  les  colonies.  En  attend  iiit,  nous  nous  empressons 
de  publier  un  travail  fort  mlércsîanl  que  nous  venons  de  recevoir  et 
dont  nous  devons  la  communication  à  un  ingénieur  de  grand  mérite 
qui  habile  la  Havane,  M.  Ph.  Moiaant,  qui  s'occupe  beaucoup  de  sucre- 
ries, et  qui,  avec  un  parfiiit  désintéressement,  veut  ïmk  nous  autoriser 
à  la  rendre  publique.  —  Voici  l'extrait  de  ce  travail  : 

CONSEftVATlOJS  ET  jÉPCiLVTION  UL  YESOU. 

«  La  veaou,  au  moment  précis  de  sa  sortie  des  cylindres  compresseurs,  est 
dans  un  état  tel,  que  la  séparation  iiuuédiate  des  matières  albuuttooides  qu'il 
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cbntiMil,  b'Atrfh-dita  èa  détScMioti,  WMHfttOtemrat  tertiH  «h  WMk\l  lUdilè,  màis 
Meore  ddlinétaii       MMllit  de»  fllrdfMi  iMHaMAp  itoMné  mijl»i8  feUx  Bcetéeirtt 

de  fabrication  qai  ont  une  si  fuhe*le  induehce  sdr  le  rcndèrtient  dfe  l'indiiT»trie 
GNicrière  feoloniule;  mai-*  la  défécation  positivement  inslanian(*t      împiiitîc ahle. 

L'énergie  et  l'activité  dé$  inQuences  almospliériques  du  climat  tropical,  et  te 
peu  de  slabililé  de  qutlqthM-ttMii  des  Mbstàittèà  ^ue  contient  h»  vesou,  sont  IM 
(sM  d'tane  dëflom|iMU(rti  H'BttbMt  pMs  Compté  et  imfoiblé  que  ramiMphèce 
est  plus  chaude  et  plùs  humide  et  qu(^  la  canrte  est  plus  chargée  do  matières 
albumirtoïdes.  QtipMe  que  soit  l'époique  où  l'on  arrête  celte  déromfthsilion,  il 
n'existe  aucun  moyeu  de  remédier  au  mai  déjà  fait.  Aucun  réactif  ne  parvient  à 
i%tiM^  le  mott  tfaM  Mta  ^étttt  nomud. 

Seul  le  charimn  animal  en  bon  état  peut  réparer  une  partie  db  VèniniMtt  â«è 
Tnntierns  colnrnntn!?  prt?oxtst-Tn{r?s  on  pénor^c?  par  oxydation,  et  rfclilîer  ainsi  en 
partie  l  économio  dos  ofH'ra'.ions  subsoi|iioni('< ;  tuais  son  emploi  est,  aui  colo- 
nies, onéreux,  incommode,  Pt  quelquefois  impraticable. 

Il  est  donc  éssbntiël  de  cohàen^  le  vesiiit  de  bcon  h  le  ftire  atHver  I  lé  défA- 
catioù  danè  le  même  état  et  avec  la  même  composition  qu'il  avait  an  sortir  de  la 
f^-nni'.  La  séparation  bomplr'ii-  àc^  mMlbti'^  ailniniinoTdi's  nsf  positivement  néces- 
saire, si  1  on  vent  évite**  la  dégénérescence  des  sirops,  leur  vtscosiié  et  leur 
coloration,  «t  celte  séparAlbn  étoenUelle  he  sé  peut  cofnpiétëf  que  dans  un  milieu 

lièidS. 

Il  est  donc  ihdiispensablé  d'aciduler  fe  vesou  lort  de  la  défécatton;  seulement 
il  faut  quf»  celte  c^i'iJifunition  n'eatratnè  paâ  de  modvemeaia  gtucoeiqttes,  bt  ne 
persiste  pas  après  l'elTet  obtenu. 

U  dèKcalM»  erdihaf ri  la  chant  iMid  lîlivet  M  ttetfls  tttte  tendent  le 
vfSsiiMi,  oe  qal  «st  tab  immtnuto  Ineonvéïrient,  tat  ite  aident  ik  ToxydatloA  âei 
matières  glucosiqaeii  qui  se  forment  toujours  en  plus  ou  moins  grande  quantité 
pendant  l'eva position  des  sirops.  L'excès  de  chaux  produit  le  même  résultat. 
Knitn  ta  chaux  sépare  th^pétt  d6  te  daalière  culoranté  préôKiilanle,  lia  s^Ule 
^  toiti  «tiddra  t|iiaiid  M  #m<i  H  été  préMTM. 

n  est  donc  aussi  indispensable  d'employer  concurrenAïaiMt  irt^  IK  HAlnuc  tti 
absorbant  cap.ible  de  ?t''parer  ta  inalière  colbninto,  et  la  plus  grande  partie  pôs- 
jiible  des  alcalis  et  des  sels  nuisibles.  De  lou:*  les  reaclifsque  l'on  puisse  omplover 
pour  conserver  le  veâou,  celai  qui  èfet  le  lâéillèur  marché,  lë  plus  facile  à  manier, 
ët  4tii  4  ractioli  M  titinifpte,  la  plai  bomplèl»  «I  ta  t>lte  illllûceDt^  êéSi 
lÉttS  contredit  Xacid^  iulfnréux. 

lyç  tous  les  acides,  celui  <Jui,  en  raistin  dé  4bh  innocuité,  de  sa  volatîbitiié  ôt 
de  son  faciltî  maniement,  parait  être  le  plus  approprié  an  travail  d'acidification 
des  jus,  c'est  encore  l'acide  iulfureux.  Le  corps  qui  parait  devoir  rcmplâCér 
avec  le  ^Hxâ  dVkvanlagei  ët  ^oomnid  abaorbaat  le  mir  «dIimJ,  dont  remploi 
'ptfS  les  inconvénients  qai  rendent  œ  diiniler  corpe  à  peu  fifès  ftnptiÉMiblft 
afex  foloriip*!,  c'est  l'afumine  hydrnli'c. 

M.  Moisant  propose  donc,  en  résumé,  d'employer  dans  le  traitement  du  vosou, 
et  en  vue  do  rendre  sa  défécation  aussi  complète  qu  il  est  possible  dans  l'iudustrio 
oolooiale,  Iw  réactib  Miivaiit»  :  4"  la  chaux,  pour  neutraliser  les  sels  acides  que 
eOnlient  la  oanne,  ainsi  que  l^adde  mlAirjqiie  Ibrmé  en  petite  quantité  par 
oxyda'ion  de  l'îinde  ïtsifureux  employé  conjoir\tPtTiHnt  à  la  chau^-  ^«  h  gaz 
aoide  i»uUureax,  pour  préserver  et  aciduier  leâ  jus  peadaat  leur  detecation; 
XIV.  26 
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3*  l'almnine  hydratée  pour  absorber  les  corps  nniaibks  et  ineiparableB  par  la 

chaux.  La  méthode  d'application  qui  pamlt  la  plus  pratique,  dit-il,  et  cette  <|nj 
60  raôme  temps  m'a  donné  los  rncitlnurs  ré-tiUntî;,  e^l  la  suivante  : 

4*  Incorporer  au  vesou  d  une  façon  conlinue  et  à  mesure  de  extraction, 
un  Jait  de  clnux»  ou  mieux  une  aolalion  de  aucrale  de  cliaax  oonteiuDl  S  kilog. 
de  cbaus  supposée  pure  par  40  heclolîlreB  de  jus  extrait; 

Diriger  le  jus  à  ?a  sorlie  fies  cylindres  compres-piirs  vors  do?  récipients 
chaulTéâ  à  la  vapeur  uu  autrement,  c'xlintlriquf-.  h;iuts  que  lari;t»s,  et  d'une 
capacité  suffisante  pour  contenir  au  moins  lu  quauULe  Ut*  vésou  employée  par 
deux  cuites  ordinairae; 

3«  Chauffer  rigoureuseuienl,  et  auflsitdt  que  la  hauteur  du  vesou  dans  le  réci- 
pient le  permettra  : 

4°  Insuffler  dans  le  \esou,  et  dès  lo  comineneemeuf  de  son  arnvéc  au  réci- 
pient, uu  côunuit  Irès-lent,  mais  continu  de  gaz  acide  sulfureux. 

Le  tuyau  d'injeetion  pénétrera  au  fond  du  récipient,  a*y  courbera  en  cercla, 
et  sera  percé  de  irès-pctiis  irous,  de  façon  à  diviser  le  plus  possible  le  courant 
gazeux.  Le  moyen  le  phts  industriel  de  produire  ce  courant  avec  la  pression 
uéceâsaire  à  I  injeclion,  consiste  à  hrùler  le  soufre  dans  un  fourneau  fermé  au 
moyen  d'un  courant  d'air  forcé,  fourni  par  une  petite  pompe  mue  par  la  ma- 
chine de  rétablissement.  Le  mélange  gaxeux  devra,  avant  d'être  insufflé  dans  le 
jns,  traverser  une  certaine  épaisseur  de  matière  filtrante  conteDue  dan  un 
réservoir  ad  hoc.  pour  se  délwrrassor  de«  va[>eur«  rie  soufre  non  oxydéof:  qu'il 
pourrait  contenir,  il  est  inutile  de  le  refroidir,  le  calorique  dont  il  est  empreint 
venant  en  aida  à  la  prompte  élévation  de  la  température  du  jus. 

G*  Ajouter  au  véson,  et  quand  il  aura  atteint  b  température  de  60*  cenligradsB 
une  solution  contenant  îjOO  grammes  de  sulfate  d'alumine  cristallisé  par  hecto- 
litre de  jus,  ou  mieux,  de  160  grammes  de  anlbte  d'alumine  rendu  anhydre  par 
la  deaaiccalioni 

9*  Ghauffor  rapidemeat.  Arrêter  rinjection  sulfureuse  à  W  oentlgcadee,  et 
l'action  du  calorique  à  400»;  température  qu'il  ne  fiiut  point  dépasser.  Laisser 

clarifier  per  descenéum. 

Le  vésou  ainsi  déféqué  osl,  après  que  les  matières  insolubles  se  sont  séparées 
soit  par  le  repos,  soit  par  la  tiltralion,  limpide,  incolore,  fluide,  et  si  hion 
débarrassé  de  tout  ferment  et  de  toute  matière  apte  à  le  développer,  qu'il  peut 
ae  conserver  plusieurs  jours  sans  donn<  r  aucun  signe  de  fermentation.  Celte 
propriété  rend  extrêmement  simple  l'organisation  économique  du  travail,  avan- 
tage bien  rare  et  inappréciable  dans  les  colonies.  Enfin  la  pureté  du  jus  accé- 
lère les  opérations  suivantes,  les  rend  plui«  faciles  à  diriger  convenablemeol, 
et  en  améliore  sensiblement  les  résultete  comme  qualité  et  comme  quantité. 

\js»  proportions  que  j'ai  données  ci-dessus,  a|oute  H.  Moisant  en  terminant, 
sont  des  minima^  et  conviennent  quand  les  cannes  sont  mûres  et  fraîchement 
coupées,  ce  qui  est  ici  le  cas  le  plus  ordinaire.  L'un  peut  du  reste  doubler  et 
même  tripler  ces  proportions  sans  autre  danger  que  celui  de  trop  augmenter  les 
fraia  de  fabrication.  » 

Sous  le  titre  de  traitement  et  décoloration  des  jus  sucrii,  un  hatule 
fhhrirnnt  d»^  produits  ci)imiques,  M.  Jacquemart  à  Paris,  a  apporté  nussi 
tout  récemment  des  perfectionnements  très-importants  dans  la  défécation 
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et  la  filtration  des  jus  sucrés;  nous  nous  proposons  d'en  rendre  un  compte 
détaillé  en  décrivant  prochainemettt  une  nouvelle  et  grande  sucrerie  de 
lietleniTe,  dans  laquelle  sont  appliqués  avec  succès  les  procédés  de 
MM»  Périer  et  ^ossos,  dont  les  appareils  ont  été  exécutés  par  la  maison 
CailetC*". 

Nous  avons  dit  plus  haut  que  MM.  Bri^nneau  faisaient  arriver  diree- 
tement  le  vesou  du  moulin  aux  chaudières  à  déféquer  pnr  les  deux 
tuyaux  î,  qui,  k  cet  etVot,  st?  réunissent  en  un  seul  i',  munis  de  quatre 
tubulures  t*  (tîg.  2),  placées  au-dessus  de  chaque  chaudière,  ce  qui  per- 
met de  laisser  écouler  le  moins  de  temps  possible  entre  l'extraction  et  la 
défécation.  Gomme  cette  dernière  opération  ne  se  trouve  pas  au  même 
degré  d'avancement  dans  chacune  des  chaudières,  on  peut,  lorsqu'on  en 
a  un  nombre  suffisant,  arriver  pmque  toujours  à  ce  que  l'une  d'elles  soit 
libre  pour  rerevoir  le  vesou.  Les  constructeurs  ont  ajouté  au-dessous  de 
l'escalier  qui  conduit  au  moulin  un  réservoir  en  tôle  U  (fi^r.  1),  pour  ser- 
vir de  trop-plein  dans  le  cas  où  toutes  les  chaudières  seraient  pleines; 
mais  il  faut  avoir  le  soin  de  ne  l'y  laisser  séjourner  qu'une  heure  au 
plus;  le  robinet  par  lequel  on  vide  ce  réservoir  est  placé  è  quelque 
distance  de  la  base,  afin  de  ne  pas  remonter  avec  le  jus  les  matières  teii- 
renses  et  inertes  qu'il  renferme,  et  qui  se  déposent  an  fond  ;  oelles-d, 
comme  les  résidus  de  ia  défécation,  sont  fscues  dans  des  vases  ou  bas- 
sines en  cuivre  l, 

La  vapeur  que  l'on  fait  arriver  dans  le  double  foiui  des  chaudières  à 
déféquer  est  habituellement  à  1»  pression  de  5  atmosphères,  ce  qui  cor- 
respond è  une  température  de  153*.  Après  avoir  rempli  la  chaudièra 
jusqu'à  dix  centimètres  environ  au-dessous  du  bord  supérieur,  Oû 
ouvre  penttont  un  instant  le  petit  robinet  pour  laisser  sortir  Talr  chassé 
par  la  vapeur  qui  porte  rapidement  le  vesou  à  75*>.  C'est  alors  que  Ton 
ajoute  le  lait  de  chaux  qui  se  n^partit  dans  toute  la  masse  liquide.  On 
continue  chauffer,  et  bientôt  la  température  s'élève  jusqu'à  l'éhullition; 
au  premier  signe  de  bouillonnement  on  arrête  le  chauffage  en  fermant 
la  soupape  d'introduction  de  vapeur,  puis  on  ouvre  le  petit  robinet  o 
(ftg.  pour  fawe  pénétrer  Tair  extérieur  dans  le  double  fond.  Si  on 
laissait  continuer  l'ébuUition,  les  flocons  d'albuminate  de  chaux  seraient 
divisés,  et  le  vesou  resterait  trouble. 

«  On  reconnaît,  dit  M.  Payen,  dans  son  Traité  de  ehiniie  industrielle, 
que  la  défécation  est  lionne  quand  le  liquidf  psf  limpide  et  ofTi-e  des  flo- 
cons bien  déiacties,  quand  les  écumes  sont  ieriiies,  d'une  couleur  brun 
verdàtre,  qu'elles  se  détachent  des  bords  de  la  chaudière,  se  fendillent 
au  moment  oh  le  bouillon  apparaît,  et  qu'une  odeur  ammoniacale  do- 
mine dans  b  vapeur  du  jus  déféqué.  » 

Les  dimensions  des  chaudières  de  défiScation  varient  sdon  l'impor* 
tance  de  Tusine,  et  par  suite  la  quantité  de  vesou  qu'elle  peul  extraire 
par  chaque  jour  de  travail.  Les  plus  petites  sont  construites  pour  défé- 


h9U  fOBLICATION  INDUSTRlELth. 

quoi'  1000  à  1200  litres  par  opt^raUon,  lâft  pUw  grande»  CQIïtiaWMiU 
jusqu'à  imù  et  même  2000  iitre$. 

BAITËRIB  GIMART. 

Amaitèt  «pièi  la  dtffaïUoD*  les  éoumes  étiat  «ito«4et»  oo  fiiU  étuonÊm 
la  JOB  par  le  tuyau,  qui,  passant  au-dessous  de  chaque  Ghftildièra,  M  pfO- 

lon^  jusqu'en  dehors  du  bâtiment  principal  ûê  l'utiae,  p<mr  Vumanof 

dans  ies  rhntidif"^rf^s  d'fWuporatiou. 

tfens  la  plupart  des  isucreries  coloniales,  ces  chaudières  (étaient  encore, 
ju^u'à  ces  dernières  années,  formées  d'uu  iquipay^  U«  yratides  bassinet 
hènitpliériqueifn  roate»  Ai  difli&PMitca  dîiii«a»ioiift.et  qtia  Ton  distioguait 
par  la  pnpn,  celle  qai  laoavMl  le  >ut  iéSiqné^  par  le  fkmbmi/,,  où  Toa 
reconnaissait  à  la  couleur  et  à  la  limpidît^^  du  liquida  si  la  dérécation 
était  complète.  Puis  le  jus  passait  dans  la  bassine  nomroëe  sirop,  où  il 
rontinuiiit  fi  se  concentrer  en  prenant  une  consistance  sirupeuse,  et  en- 
suitL'  01]  le  versait  dans  la  chaudit'ic  nppciée  batterie,  à  cause  du  bruit 
que  (aidait  l'ébuliitioii  du  sirop  en  approchant  du  de^à  de  cuit*^  iesm^ 
de  Tévaporation. 

Cet  équipage,  qui  dépemaii  beiMoaup  de  ^mbwstibla,  ai  qui  na  par- 
ttMttail  pea  d'opéror  avee  ona  giaada  légularilé^  91$,  reoipieoé  géoàtû^ 

ment  aujourd'hui  par  le  système  connu  sous  le  nom  de  batterie  Ginutrl» 
lequel  est  compf>sé  d'une  suite  de  chaudières  rectaiigulaires  J,  en  t61e  ou 
en  cuivre,  disposées  comme  le  montre  la  coupe  lonfritudiiiale  (f»i?.  7\  au- 
dessus  d'un  lonc  fourneau  K,  dont  Ir  foyor  est  alimenté  ftvec  do  la  ba- 
sasse proYt:nuul  de^  caniieâ  écrasées  uu  uiuulùi. 

Catta  dispoeittoB  a  l'ayaDlBge  de  fadHler  beaucoup  réaiiina^e  et  \^ 
ttanavaaeoMBto;  elle  n'occupe  pas  moins  da  IGoiètras  de  longueur  lotala, 
sur  1"25  à  1"$0  de  largeur-,  les  canaea  développaet  de  très-longues 
lamnuts,  on  comprend  que  Ton  ait  intérêt  4  fVéaêfiter  ainsi  de  grandes 
surfnces  de  cliaufîe;  elle  no  forme  en  quelque  sorte  qu'une  seule  et 
même  (•h-mdii  n'  à  fond  de  ;^outtî('>re.  et  st^p-in^,  tous  les  deux  mètres,  par 
des  cloisoiih  verlicales,  à  la  partie  infV'rieuro  desquelles  sont  appliquées 
des  soupiipes  j>,  qui  permellent  d'étabitr  au  besoin  la  conunuuicuiiuu 
d*un  Gompartiment  avec  son  voisin.  Toul  le  s^tèae  est  sannonlé  d'une 
haaase  if  âargie  à  2  métras,  comme  on  la  voit  sur  la  ooupa  transver- 
sala  flg.  8,  et  mieux  sur  le  détail  fig.  9,  afin  de  former  de  lâiigas  rigolas 
«pii  ramènent  1^  Kquidrs  à  la  chaudière,  et  d'éviter  ainsi  les  d6penimoBB 
ipii  auraient  lieu  par  suite  du  déi)Ordement  accidetytel  des  jus. 

Les  soupapes  p  sont  à  re^so^l  et  à  levier,  «insi  que  è'indique  la 
tig.  10  dessiiif-e  au  dixième  d'exécHion  >  c  leviei  ^  prolonge  jusqu  au 
dehors  de  la  ciiaudière,  ea  se  terauuaul  pur  uiib  poiguée,  alin  d'éti'e  à 
la  paitéa  de  la  main  des  ouvriaia. 

LagriKadu  Ibjw  K\  dans  laquai  qb  jette  la  bagassa,  estiandua  laobiia 
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w  be^obi  à  l'aUi»  d'une  Qiaai?eUe  «stérieur»,  ain  de  faire  tomber  les 
«wâm  et  4*  d^0a(!er  les  IxHnreaitx.  Comme  h  Qimme  ae  f  roIoRge  sur 
une  tt^t-givoi»  étendue,  on  a  eu  le  soli)  de  ménager,  dans  la  longueur 
du  fourneau  qu'elle  parcourt,  plusieurs  canaux  ou  romiuils  q,  <|ui  dott* 
peiU  entrée  à  l'air  atmosp}u5nf|U€  pour  activer  la  combustion. 

On  reconnaît,  par  If  plan  {{éin  ral,  ti^'.  2«,  et  par  !;t  s*Tlioi)  lortgitudi- 
nd'iu,  iig,  7,  que  l'arrivée  du  jus  diîfé4(uô  a  lieu  pui'  I  i-.\avuiité  opposée 
au  foyer.  aQo  qu  eu  (NiavanI  sufioaasivemeDt  d'une  capadté  k  Tautire  de 
la  baiterie,  il  reneootre  sans  ceese  des  surfaces  plus  cbaudes. 

Plusieurs  iiigénjettvs  et  fabrimt»  habiles  ont  apporté  réeemmeot  des 
awélioraUons  seo»bles  ifams  la  cov^truclton  de  ces  appareils  évapora* 
toires.  Ainsi,  M.  do  Villeneuve,  (|ui  possrdo  à  l'île  Bourbon  une  habitatiou 
importante,  a  imaginé  de  remplacer  le  tond  uni  et  légèreuient  convexe 
de  la  batterie  Giuiart,  p«u'  un  l'ood  ondulé,  c'est-^-dire  que  les  feuilles 
de  méud  qui  composeul  la  base  do  la  chaudière  sont  contournées  eo 
cannelures,  oousme  pour  les  (oiiureseQ  tAla  ou  en  xino  (1),  de  manilire 
à  fornier  dans  le  même  espaee  une  surfsce  de  chauffa  notablement  plus 
graode.  Cette  dispQsitioft  est  çowsue  aujourd'hui  «ms  le  nom  de  kamrie 

On  a  aussi  proposé,  pour  rendre  pins  <Vonomiquo  enrorp  le  morte  de 
cliautlaju'e.  do  ("aire  fiassfr  au  <leh\  do  lu  ctiaudièie  le  ciMoaul  de  tlamuie 
ÛW*  MU  j^ruiid  uuiubrt;  de  iuimê  eatQuréâ  d'eau,  aiiu  d'utiliser  le  chIq.» 
rique  à  produire  de  la  vapeur  ou  au  moins  à  ehauffltar  l'eta  d*aliHHBpliK 
ttou  daa  géoéraiUHin. 

CRACDifeRBS  DB  CUITE. 

La  denuère  évaporalion  des  jus  que  l'on  appelle  géDëralement  (a  mite. 
offrait  toujours  de  sérieuses  dittieultés  lorsqu'elle  s'effec»uait  à  feu  nu; 
k  Êiible  propcMTtion  qai  restait  dans  les  sirops  retkiail  ù  ch:u|ue  opéralioD 
la  cariimélisatiun  du  sucre  iiiimuH'iiie.  11  n'est  pus  facile  d'appliquer  aux 
eoloniea  Ic&  appareils  les  plus  perfectionnés  qui  sont  ai  répsoulus  en 
Tmaes,  tels  que  les  chaudières  à  cuire  dans  le  vide  (|ue  tsoua  avons 
publiées  dans  les  nr*  et  v*  volumes  de  ee  Recueil,  et  que  Ton  emploie  gé^ 
Uéralenient  dans  toutes  Ics  sucreries  de  beUcrave,  ou  bien  oiieore  les 
appareils  dits  à  triple  effet,  aemblabk«  à  r^ux  déi  rits  dwis  le  ix'  volume. 
Il  faut,  pour  installer  de  tels  appareils  avec  luurs  accessoire^,  dépenser 
des  soiiniies  .s<mv»u)l  plus  i'onsidérètbies  qui'  celles  qui  sont  oia  la  posscj^ 
sion  d  une  grande  partie  des  propriétaires  de  nos  colonies;  les  mécani- 
eiees  ont  doue  été  amenéi  tout  naluraliemenl  à  lechereherdea  appareils 
d*uoe  construction  plus  simple,  plus  économique  que  ces  derniers, 
et  permettant  ce^ntot  d'obtenir  de  luen  meilleurs  résultats  que  les 
premiers. 

(&)     im  9kv8mtm  aa  UOs  pnhtMos  <|aa»  ^  g*  fol. 
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Nous  poumons  fournir  une  nomenclature  frè»4oDgue  de  tous  le& 
systèmes  qui  oot  été  proposés  jusqu'ici,  pour  atteindre  le  bot,  depuis  la 
chaudière  à  bascule  de  Pecquetor,  celle  à  serpentin  de  M.  Cbaussenot,  et 
beaucoup  d'autres  qu'il  serait  superflu  de  citer,  jusqu'aux  chaudières 
à  tubes  ou  à  lentilles  de  M.  Wetz<d,  niodifit'es  par  MM.  Boiir,  Ruban 
et  Chenailler,  Gros-Cadél.  «'le,  et  cntln  jas(iu'aux  chaudit'rt's  à  tambour 
relatif,  à  spr[)i'i)(in  el  à  duuhlo  fond  (jui  paraissent  être  actuellement 
préférées  par  divei's  conslructcui's  iravailluut  pour  les  colonies. 

La  cbaudière  proprement  dite  de  M.  Wetsà  est  de  forme  dttni-cylin- 
driqne,  chauffée  par  la  vapeur  circulant  dans  un  double  fond;  un  agita- 
teur mécanique,  formé  de  deuit  disques  lenticulaires  cieux  è  diaquetx>at 
de  la  chaudi^re  et  communi(|uanl  entre  eux  par  de  nombreux  tubes  faori* 
zontnu\  (lispost's  pnrallMement  vers  la  circonférence  de  of»s  disques,  est 
coDslamnienl  mis  fii  mouvement  (mi  recevant  en  même  temps,  par  une 
exlrtaniiéde  son  axe  creux, de  la  vapeur  qui  sort  partiellement  condensée 
à  l'autre  bout  ;  il  en  résulte  que  le  sirop  est  encore  chauffé  par  l'agitateur 
pendantqtt*iiest  exposépar  une  très-large  surfaoeà  Faction  de  l'air  ambtsot* 

M.  Bout  et  avant  lui  M.  Legavrian,  de  Lille,  a  supprimé  les  tubes  de 
jonction  des  disques,  mais  il  a  multiplié  ceux-ci,  qui  ne  communiquent 
plus  que  par  l'axe  creux-,  et  il  a  ajouté  à  leur  circonférence  des  espèces 
de  godets  qui  puisent  surrpsvivpinriit  le  sirop  dans  la  chaudière  et  le 
versent  sur  la  surface  extérieure  des  disques  au  fur  et  à  mesure  qu'elle 
sort  du  liquide. 

MM.  Ruban  et  Ghenaillet  ont  contourné  les  tubes  en  hélice  entre  les 
deux  disques  extrêmes,  de  façon  à  augmenter  leur  longueur  dans  le 
même  parcours,  ce  qui  multiplie  les  sur&ees  de  contact  avec  le  liquide. 

Nous  avons  publié  dans  le  xxiv*  volume  du  Gcnie  ùuftwlrM  la  dispo- 

silioti  de  l•|lau^li^^p  proposée  par  M.  Gros-Cadet,  ancien  propriétaire  à 
l'IIe-Bourbon,  el  qui.  en  multipliant  les  surfaces  de  cbauffepar  la  vapeur 
dans  les  tubes,  supprime  aussi  les  dis<jues  creux. 

Ou  reproche  à  ces  divers  syslèmes  d  élie  encore  tiop  compliqués,  et 
de  présenter  des  difficultés  pour  le  nettoyage  des  tubes  et  des  disques.  11 
arrive  parfois  aussi  que  les  jus  se  colorent,  des  parties  se  csraméliÎBent. 

Pendant  l'évapomUon,  il  se  forme  un  dépôt  que  l'on  nomme  eal  (1), 
matière  qui  adll^re  tellement  aux  cbaudi^^es  de  cuite  à  feu  nu  que 
souvent  <Mt  f  lif  f  h  Miffer  celle-ci  à  sec,  aiin  de  faire  fendiller  l'incrustation 
et  de  pouvoir  l'enlever  au  ciseau.  Les  nouveaux  syslèmes  de  cbauffiige  k 

(1)  CooiMMitioD  dM  «els  (cal)  qui  se  déposent  diai  le»  cHwMliirw  «a  cniTre,  d'apri» 
M.  AftqoiD  : 


Ouift  ks  ditadIèvM  «a  fimle  ou  «a  ttl»  ds  fer,  to  cal  eonOeat  da  phosphate  da  ftr. 


Id.  de  caivre. 
CulMitMe  de  ebaia, 
Siltoe  
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la  vapeur  a  occasionnant  pas  dos  (Icpùis  aussi  rompnctcs,  ou  prut  les 
faire  dissoudre  ou  désagréger  au  moyen  d'acide  rhlurhydrique  étendu 
d*eau,  oa  de  vinasse  acida. 

Le  système  dediaudière  appliqué  par  MM.  Brissonneau  dans  l'usine  de 
Noasi-bé,  et  adopté  maintenant  dans  beaucoup  d'autres  installations, 
se  compose,  comme  le  montrent  les  sections  verticales  (fig.  11  et  12, 
pl.  32),  d'une  bassine  ou  grande  cuvette  en  enivre  L  de  plus  de  trois 
mètres  d*'  longueur,  porK^n  par  doux  traverses  en  fontr  boulonnées  au 
côté  intérieur  dos  châssis  ou  larges  supports  M.  Un  f(^(oiid  fond  N  est 
rapporté  parallèlemeul  au-dossous  de  eette  bassine,  entre  les  deux  tra- 
verses pour  être  chauffé  a  la  vapeur  comme  les  appareils  de  défécation. 

Ces  appareils  de  cuite  étant  aussi  au  nombre  de  quatre,  les  construc- 
teurs ont  disposé  près  d*eux  un  réservoir  cylindrique  0,  à  deux  com- 
partiments formés  de  deux  parties  superposées,  et  mis  en  commu* 
nication,  d'une  part  avec  les  générateurs  par  le  tuyau  le  plus  élevé  tt 
(fig.  1  et  2,  pl.  31),  et  de  l'autre  avec  la  pompe  du  petit  cheval  par  le 

tuyau  inférieur 

Du  compartiment  supérieur  de  ce  réservoir  part  le  tuyau  à  robitiet  r, 
qui  se  prolonge  en  retour  d'équerre  pour  amener  la  vapeur  à  la  tms,  si 
on  le  juge  nécessaire,  aux  quatre  chaudières  semblables  rangées  à  égale 
dislance  dans  le  bâtiment  principal  de  l'usine.  ïm  regard  et  à  l'extrémité 
de  chaque  bassine,  ce  tnyan  est  muni  d*un  robinet  r'  (fig.  11)  que  l'on 
ouvre  ou  que  Ton  ferme  à  volonté.  Il  est  en  outre  contourné  dans  l'in- 
térieur de  la  chaudière,  en  formant  une  sorte  de  serpentin  ou  de  tubes 
à  plusieurs  branches,  dans  lesquelles  circule  la  vapeur  qui  doit  ensuite 
chauffer  le  double  fond  ;  la  dernière  branche  du  serpentin  rr  s  ient  dé- 
bouclu  r  ;^  l'extrémifo  de  ce  double  fond,  en  se  hifurciuant  comme  l'in- 
dique la  fig.  11.  Ce  double  coude  qu'il  forme  |)orte  doux  robinets,  dont 
l'un,  r*,  sert  à  intercepter  la  communication,  et  l'antre  plus  petit,  r',  donne 
issue  à  l'eau  de  condensation.  Ln  plus  gros  tuyau  à'  est  rapporté  ù  l'autre 
extrémité  du  double  fond  pour  régler  l'échappement.  Ce  dernier  tuyau 
est  muni  d'une  valve  que  Ton  manœuvre  à  l'aide  d'une  manette  à 
poignée  I*,  pour  ramener  la  vapeur  refroidie  ou  condensée  aux  oom- 
pertiments  inférieurs  du  réservoir  0,  d'oh  elle  retourne  par  les  tuyaux  à 
ceux  des  générateurs  refoulée  par  la  pompe  du  petit  cheval  D  (fig.  2). 

Pour  agiter  le  liquide  penrlant  le  chauffage ,  MM.  Brissonneau  ont 
adopté,  à  la  place  des  lentilles  et  des  tubes,  employés  dans  les  apntireils 
Wet/cl  et  autres,  un  tambour  rotatif  P,  d'une  construction  plus  simple  et 
plus  économique. 

Ce  tambour  se  ccMnpose  de  baguettes  en  bois,  minces  et  légères,  vis- 
sées sur  la  ciroonférenoe  de  quatre  cercles  de  fonte  à  six  bras,  igustée 
sur  tm  axe  en  fer  plein  qui  est  supporté  par  des  paliers  solidaires  avec 
lesdiftssb  M,  et  mis  en  mouvement  par  une  paire  de  roues  d'angle  et 
un  axe  transversal  i',  lequel  se  prolonge  à  droite  et  k  gauche  comme 
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rindique  te  plui  général  (iig.  2)  pour  commander  à  la  foli  léa  Umbduts 
des  quatre  cÂiaudières.  G6t  axiB  reçoit  lu(-m6me  toa  taOBvemétot^  ^r  éei 
poulies,  du  grand  arbre  de  couche  longitudinal  f. 

Le  (ainboiir  peut  former  une  seule  pièce  dans  tOttle  sa  tonguéuf,  en 
faisant  mmi  -.wo  assez  fort  |!Our  no  pas  fl^rhir,  ou  mieux,  être  ini'Trompu 
vers  son  milieu,  atiii  ii'éite  supporté  par  uo  troisième  palier  qui  empêche 
aiusi  toute  espèce  de  flexion. 

Au  fond  de  chaque  chaudière  est  une  soupape  conique  s',  qui  s'ouvre 
dn  dehors  ait  dedans  par  un  levier  en  fer,  pour  serVir  à  enimr  iè  strofp 
quand  U  eslairrivé  à  son  degré  de  cuite.  La  tige  et  le  levier  dbcette  sonpa|M 
sont  d«tjMMës  «le  iTiaiiière  à  pouvoir  la  Tairo  (oiimersur  êllé-lltéoie  pOdT 
la  roder,  après  chaque  vidantîp,  ulin  d  éviter  les  fuites  souvent  occa- 
sionnées par  des  d  impôts  qui  restent  au  fond  de  la  chaudière,  que  i'oa 
cHNi«voir  le  soin  de  nettoyer  souvent. 

RÉSEhVOin  A  SIROP  Et  POÙPE  ÉLiVATOIRB. 

Le  airop  provenaill  de  la  batterie  Gimart  est  reçu  préalÉUennt  dânt 
un  léaerroir  inférieur  Q  (fig.  2,  pl.  31  et  fig.  13,  pl.  3«)  d*où  H  dott  Mrt 
remonté  pour  nller  remplir  les  chandiÎTos  do  cui(o. 

A  cet  effet,  les  ronstructeurs  ont  appliqué  uno  peti'-^  pompe  aspirante 
et  élévatoire  R,  dont  lo  piston  est  mû  vertioalonieiil  par  une  hiolieet  une 
manivelle,  qui  reçoivent  elles-niêines  leur  mouvement  de  rotation  par 
rintermédiaire  d'une  paire  d*engreni||«i  et  de  potriies  dtt  grand  iibra 
de  eouebe  f. 

Les  ah^ps  aspirés  par  cette  pompe  sont  élevés  idam  Wk  second  VéNl^ 
voir  S  (fig.  1  et  2),  placé  près  du  premier,  mais  plus  haut  sur  un  raa^ 

en  maçontierie,  do  favoii  qu'il  [tuisso  dévorser  direclbment  par  te  tuyau  t?, 
dans  t'hacuno  dos  chaudioros  do  cuite.  Ce  dernier  se  divise,  àceieffK, 
en  plusieurs  branches  v'  qui  sont  toutes  munies  d'un  robinet. 

T&BLES  01]  BACS  REPROIOISSEURS. 

Autrefois,  en  sortant  de  tk  chaudière  de  cuite,  te  sirop  était  entreposé 
assez  longtemps  dans  un  réservoir;  on  le  puisait  ensuite,  avec  les  cristaux 
formés  après  un  refroidissement  à  ou  50*»,  et  on  !c  mêttait  dans  de 
grandes  barriqut  s  dobout,  dont  le  foud  inférieur  percé  de  trous  laissait 
le  Sirop  s'écouler  incomplètement. 

Cette  pratique  défectueuse  est  aujourd'hui  presque  entièmnent  aban- 
donnée. Dans  l'usine  qui  noos  occupe,  comme  dans  la  plupart  des 
exploitations  bien  montées,  on  verse  la  enite  àai»  dé  grands  bacs  plats  T 
(6g.  1  et  2,  pl.  31),  où  on  laisse  refroidir  et  criiitulliser  pendant  UM  Clf^ 
Sun  temps.  Ces  bacs,  que  l'on  appelle  tables  à  rafrcAchir,  sont  en  fonte, 
et  n'ont  pm  moins  de  5  mètres  de  odté;  ils  sont  eobiposés  càaciui  de 
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quatre  oomfiartiineiite  égaux  à  nervures  aaserablés  par  des  boulons,  et 
assis  sur  des  massifs  m  maçonnerie,  à  très-peu  de  hauteur  auHlessus  du 
S<rf.  de  manière  à  los  n^mplir  aisément  et  à  les  vider  de  même. 

Quand  la  cristallisation  est  faite,  on  a  ainsi  des  pla<iiirs  de  sucre  non 
épuré  plus  ou  moins  é[)aisscs,  que  l'on  enlève  par  parties  et  cpie  l'on 
transporte  là  où  li  est  iiéeessairc,  à  l'aide  d'un  chariot  U,  disposé  sur  uii 
petit  chemin  de  fer  économique  établi  dans  la  longueur  de  l'i^sine. 

Avant  rapplicatioa  des  appareils  connus  sous  le  nom  de  toupies  ou 
turbines  centrifttges,  après  avoir  laissé  la  cuite  séjourner  environ  2h  heures 
dans  les  bacs,  on  mettait  la  masse  renée  dans  des  formes  où  s'achevait 
ta  cristallisation,  puis  on  opérait  Vegouttagr  et  le  dairçngc.  Cette  opéra- 
tion, qui  durait  tr^s-longlomps  et  exigeait  un  grand  emplacement,  est 
maintenant  abrégée  d'une  manière  notable  par  le  nouveau  mode  a[>pli- 
qué  presque  partout.  II  sullit  eu  etlet  de  casser  et  de  diviser  les  plaques 
de  su<m  à  la  sortie  des  refroidissenrs,  et  de  les  soumettre  à  Faction  de  la 
lurbine  centrifuge,  dont  le  tambour  tourne,  comme  on  sait,  avec  une 
grande  rapidité. 

MACHINE  A  DIVISBB  LB  SOCRIÎ. 

G^uppareil,  représenté  en  coupe  verticale  par  la  fig.  U,  pl.  32,  et  en 
plan  vu  en  dessus  fig.  15,  est  d*une  grande  simplicité  d'exécution. 

U  consiste  seulement  en  un  cylindre  en  fonte  V,  animé  d'un  mouve- 
ment de  rotation  rapide,  et  garni  sur  sa  surfoce  extérieure  de  deux  sé- 
ries de  forts  couteaux  recourbés  ou  crochus  x,  qui,  dans  leur  rotation, 
passent  entre  des  couteaux  ti\es  x\  disposés  à  égale  distance  et  paral- 
lèlement de  chaque  côté  de  la  base  d'une  trémie  eu  tôle  X. 

Celle-ci  est  boulonnée  par  sa  base  en  fonte  sur  un  bûli  en  charpente  Y  ; 
les  ouvriers  y  jettent  les  fragments  de  sucre  cristallisé,  qu'ils  vont  cher- 
dmr  aux  tables  à  refroidir. 

L'axe  du  tambour  à  couteaux  porte  deux  poulies  égales,  dont  Tune  fixe 
et  l'autre  folle  ;  on  y  fait  passer  successivement  la  courroie  motrice  do  la 
première  à  la  seconde,  à  l'aide  d'une  fourchette  d'eml)rayage  à  vis  de 
rappel  t/  que  l'on  manœuvre  à  la  main  par  une  manivelle. 

Le  sucre,  entraîné  par  la  rotation  du  cylindre  dans  le^  passages  étroits 
laissés  entre  les  couteaux  fixes,  tombe  exUiémement  divisé  sur  un  plan 
Incliné  en  t6Ie  X',  d'où  on  le  reçoit  pour  le  transporter  dans  les  tup> 
bines.  Ce  plan  incliné  formant  une  seconde  trémie  se  ferme  par  une 
paroi  mobile  ou  registre  vertical  y',  qu'on  monte  ou  qu'on  descend  à 
volonté  par  un  levier  à  poignée, 

APPAREILS  CENriilFUGLS. 

Nous  avons  peu  de  chose  à  dire  sur  la  construction  de  ces  ingénieux 
appareils,  qui  sont  aujourd'hui  bien  connus,  et  qui  ont  été  d'ailleurs 
XIV.  27 
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décrits  avec  beaucoup  de  détail,  d'une  part,  dans  le  m"  volume  de  ce 
Recueil,  qui  ca  Tait  bien  voir  l'origine  ^  tes  premières  applications  àu 
séchage  des  tissus  (1),  et  en  second  lieu  dans  le  xt*  volume',  qui,  en 
monlrant  le  mode  d'exécution  adopté  p^r  la  maison  CéSi  et  ^  et  par 
d'autres  constructeurs,  démonlre  les  nombreuses  et  nouvelles  applications 
que  1*011  peut  en  faire  (l  ins  une  foule  d'industries.  Le  i**^  volume  du  Génie 
iitdusiricl  a  donné  également  unliistoriquocoiiiplrl  >ur  lesdivei*s  ompîois 
de  CCS  ;i{)i)aroils  et  a  fait  ron!i»iître  les  iiivoiilt'Ui  •»  qui  s'en  sont  occu|)és. 

Quant  aux  sucreries,  on  regarde  encore  aujourd'hui  rintroduclion  des 
turbines  centrifuges  comme  l'un  des  perfectionnements  les  |>Iùs.'iit!!ès 
que  l'on  ait  apportés  ààns  cette  opération  importante  de  la  fiiibricatic^nf. 

Les  centrifîiges  Z,  Indiqués  sûr  le  dessin  (fi;;.  1  et  pl.  M),  «ont  a'à 
nombre  de  quatre,  placés  très^procbes  l'un  de  l'aotre,  sur  une  même 
assise  de  charpente. 

Ou  sait  que  ces  appareils  so  composent  chacun  d'une  sorte  de  cuve 
en  fonte,  de  forme  cylindrique,  à  buse  curviligne  et  à  rebord  saillant,  et 
au  centre  duquel  se  meut  un  taiiit)our  en  bronze  à  fond  coni(|ue  âvec 
retord  supérieur  qui  saillit  en  dedans,  pour  empêcher  la  masse  liquide 

(f)  En  ptibliant  poor  la  preodiro  'rois,  m  Wt%  les  apptreils  k  foroe  centrifu^  ap* 
péKa  alors  hyiro-extractmn  (nr  vol.  de  la  PtMicatiou  industriels}^  nous  avons  dû, 

en  pai  lunt  île  l'inventeur,  M.  Pensolll.  faire  cnnnnîir»'  toutes  les  difficulté»  qu'if  avait 
éprouvées  pour  rendre  ces  appareils  manuiaciurier».  Héduii  à  du  faibles  ressources  après 
tons  ses  cmia,  il  Tenidt  de  céder  aon  privilège  à  Fan  de  ses  compatriotes,  H.  Itoiilb, 
rahrirantde  petits  nrtii'li*s  do  Pariai,  et  qui  l'aida  h  vivre  tout  en  recherdlSat  fcrec  loi  les 
applicatioQS  4|lie  l'on  pouvait  faire  pour  remploi  d'au  tel  système. 

Cest  ainsi  qiiils  livrèrent  des  liydro-ealnclBurs  à  des  teittturerîes«  àdes  layoirs,  i  dea 
manufactures  de  toiles  peintes,  et  qu'ils  proposèrent  d'en  faire  (lour  des  féculeries,  des 
amidon nfri>><  et  p nir  1rs  f^iltriques  de  sucre  !  Ils  arrivorcnt  à  rBx|>osition  de  ll*i!>  3v«: 
un  appareil  destine  a  dos  applications  de  ce  genre.  Mai»,  il  faut  bien  le  dire,  n'étant  pas 
mAeaoidens,  et  cliercfaant  à  apporter  dans  teart  appareila  le  pios  d*éoonomte  posaibl«t 
r(;u\-ci  n'étaient  px^  e^(*rutés  avec  les  soins  ni  avec  la  soliditf*  désirables.  —  Au^si,  ren- 
coourant  uo  jour  M.  Cail  daus  la  galerie  de»  tnacitines  de  l'Eipo^tioa,  nous  aous  trou- 
vions en  présence  do  cet  appareil  Penzoidt  et  Rohlfe;  je  prufltai  de  la  drconstance  pour 
lui  (tin'  : 

«  Voilà  une  mnrhinf  qui  wraît  apprl-^e  H  rendre  dp  cxnnd'?  «^m  iff  s  ;\  rîiKlnstrie,  et  en 
particulier  aux  fabriques  de  sucre,  si  elle  se  trouvait  entre  les  main»  d'un  constructeur 
habile  comme  vottst  elle  serait  d'abord  beaueoop  mtenv  établie^  et  Je  auts  certain  line 

viiiis  en  tireriez  un  trAs-g;rand  profit.  îi  Ihtis  j'ajoutai  :  n  Je  crois  qu'il  serait  facile  de 
vous  cutcndrc  avec  les  brevetés,  qui  uo  sout  pas,  conuuo  vous,  eu  posiiioa  de  faîin 
^otr'oBtte  invention,  » 
Motre  prophétie  s'est  accomplie. 

M.  Cail  comprit  aisément  et  ne  tarda  pas  à  donner  h  TexploitatioD  de  cet  appareil 
une  grande  extension,  après  s'être  associé  également  avec  M.  Seyrig,  qui,  de  sou  coté, 
■'était  lut  braveier  dans  cette  mSme  année  1849  pour  des  appareils  analogues  destinés 

au  clairçapo  de^  snrros.  Cet  par  millier*!  que  l'on  compte  aujourd'hui  le  nombre  de 
turbines  centrifugea  sorties  de  la  maison  Cail  et  C*  pour  les  sucreries  et  lea  raffineries. 

Depuis  plusieurs  années  la  société  Roblfs,  Seyrig  et  C*  fait  une  pension  de  h^Ûb  francs 
à  M.  Peii«ddlJnaqii1il*eqiinrtioii  û»  lenra  breveta. 
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?  5f  'î?i?*î ■  ^  "P'^<^         est  imprimée 

La  jwpoi  liitèrale,  (lercée  de  trous,  esi  garnie  intérieurement  d'une  toile 
métallique  très-serrée,  coiilrt  laquelle  se  projeUe  le  sucro,  en  formant 
une  sorte  de  croûte  plus  ou  nioink  épaisse,  pendant  que  la  méiasie 

s'échappe  parles  n^fic(^s  multipliés  du  vàse,  pbiir  s'écouler  dans  Ja  rigole 
ménn^H'e  ;\  la  j.asc  d,-  la  cuve.  Kn  quatre  ou  cinq  minutes  cet  égouttage 
lurcé  épure  mieux  les  sucres  que  ne  pouvait  Je  faire,  en  15  joure.  TéirouL 
lage  des  formes. 

On  petit  aans  désemparer  effectuer,  comme  dans  les  sucreries  de  bet 
tenive,  pliuieun  dairçages  raoeeeaîfs;  U  suliit  à  cet  effet  de  jeter  dans 
le  tambour,  une,. deux  ou  trois  fois,  pendant  la  rolaUon,  de  la  clairce 
graduellement  plus  pure  ;  lè  liquide  se  répartit  aussitôt  entre  la  couche 
vertic.!*^  da  sncre,  Hlu-e  au  traVers  de  crfui-,  i,  et  sort  définitivement  par 
la  Jubuliire  pratiquée  en  lin  point  de  la  rigole  circulaire  de  la  cuve 
Chaque  clam  e  est  dirig-pe  suivant  sa  nuance  dans  un  récipient  parlicu^ 
lier.  On  parvient  ainsi,  dit  M.  Payen.  à  é-ouffer  cl  daircer  trois  fois  le 
dans  l'espace  de  6  à  8  minutes,  Uindis  riuc  les  mêmes  opé,  allons 
dotaient  20  à  40  jours  suivant  la  viscosité  des  sirops.  On  évite  l'altération 
des  produits,  remploi  de  grands  locaux,  et  on  diminue  notablement 
1  importance  du  capital  de  roulement. 

Après  celte  dernière  opération,  oâ  retire  de  îa  turbine  le  sucre  ainsi 
purgé,  puis  à  l'aide  du  chariot  on  le  transporte  dans  une  grande  saUe 
qui  forme  magasin  sur  le  proloDgeiiient  de  l'usine,  et  dàDS  lartuelle  îl  tet 
ensuite  pesé  et  mis  en  sac. 

RÉSULTAT  DU  TRAVAIL  DE  Vbsm. 

CONGLOsioN. 

En  «dôptiiilt  là  disposition  des  appareils  el  des  procédés  que  nous 
venons  de  décrire;  oti  arrive  à  produire  actuellement  e»  moyenne  de  70 
à  75  kilogràinmes  de  sucre  blanc  par  tonne  ou  mille  kilogrammes  de 
<^nne;  tandis  qu'avec  les  moyens  employés  auparavant,  on  n'eu  tirait 
pas  plus  de  50  à  55. 

Or,  comme  on  Ta  vu  plus  haut,  la  canne  contient  moyennement  de  16 
à  18  p.  100  de  sucre  (soit  lOU  180  liilogr.  de  sucre  et  mélasse  nar  tonnu 
de  canne),  et  10  p.  100  de  lissus  environ. 

Par  conséquejit.  lorsque  les  moulins  sonf  assez  éner-lques  pour  extrair« 
comdie  notas  l'avons  dit,  70  kilogr.  do  jus  par  loo  k-^r.  de  cannr™! 
en  renferment  M  kllogr.,  ori  laisse  dans  les  tiges  20  k.loL  de  Z  ^ 

soit  Utlo^.  dé  sucré,  '^^r.dejus, 

Oui,  ajoutés  aux  16  kilogf.  de  tissué  iigneux.  donnent  en  basasse 
U  kilogr.  de  combustible  analojgrae  au  bots  de  chaùfiàge 

Par  suite,  en  écrasant  100  tonnes  ou  100,000  kilog^.  de  canne  nar 
jour,  on  a  U.OOÛ  kilogr.  de  combustible  capables  de  produire  80à 
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100,000  kilogr.  de  vapeur,  dont  une  faible  partie  est  employée,  comme 
on  sait,  par  la  forée  motvice,  et  Pautre,  la  plus  oonsidénible,  &  cbanfifer 
les  appareils  de  défécation,  d*évapontioii  et  de  cuite. 

Or,  si  1,000  kilogr.  de  canne  contiennent,  à  l'analyse,  180  kilogr.  de 
sncre,  ce  qui  peut  être  considéré  comme  un  maximum,  on  peut  estimer 
qu(^  1c  rendement  avec  70  p.  100  de  jus  à  la  pression  correspond  au 
résultat  suivant  : 

Sucre  olitenu  70  à  75  kilogr. 

Sucre  engagé  ou  transformé  en  glucose,  et 
sucre  incnstaUisaUe,  dans  la  mélasse....  S5à40  kilogr. 

Quand,  au  contraire,  on  n*extniit  que  50  p.  100  de  jus,  on  laisse  dans 
la  bagasse  10  kilogr.  de  sucre,  ce  qui  donne  alors  20  kilogr.  de  combua» 
tible  par  100  kilogr.  de  canne,  soit  pour  un  travail  journalier  de 
100  tonnes  de  caudc  écrasée  un  équivalent  de  20,000  kilogr.  de  bois; 
c'est-à-dire  qu'en  définitive  on  a  iK'aucoup  moins  de  jus  à  évaporer  et 
beaucoup  plus  de  combustible  à  brûler.  Or,  à  cause  de  la  pression  insuf- 
flsMite  du  moulitt,  des  altérations  occasionnées  par  la  teoleur  des  opéra- 
tiona,  de  la  température  trop  élevée,  etc.,  on  n'obtient  : 

En  sucre  cristallisé  (jut'  ,  50  à  55  kilogr. 

En  sucre  engagé  et  incristallisable  25  à  30  kilof^T. 

Il  importe  sans  doute,  dans  une  localité  o-ù  la  houille  revient  à  des 
prix  très-élevés,  de  conserver  à  la  bagasse  assez  de  jus  pour  avoir  le 
œmbuslible  nécessaire.  Cependant  il  faut  aussi  bien  remarquer  que  la 
perte  en  argent  est  plus  considéraUe  lorsqu'on  n'obtient  pas  d'une 
quantité  donnée  de  canne  un  laidement  auflSsant  en  socn. 

On  Tient  de  voir,  en  effet,  qu'une  fUnique  montée  pour  opérer  sur 
100,000  kilogr.  de  canne  par  jour,  travaillant  avec  les  anciens  procédés, 
à  fen  nu,  et  consommant  par  suite  bcnuroup  plus  de  ba^as»;,  ne  produi- 
rait pas  journellement  plus  de  5,500  kilogr.  *ii  sucre,  tandis  que  dans 
l'usine  établie  coninie  celle  ilc  ISossi-bé  avec  un  moulin  énpn-'!(|ue  et 
des  appareils  perfectionnés  chauffés  par  la  vapeur,  on  obtient  jusqu'à  7 
et  8,000  kil.  de  sucre  par  un  travail  plus  rapide,  moins  pénible  et  beau- 
coup plus  régulier. 

Lorsqu'on  applique  des  appareils  à  triple  effet  ou  des  appareils  à  éva- 
pora et  à  cuire  dans  le  vide,  les  résultats  sont  encore  supérieuiB:  seule- 
ment, nous  devons  le  répéter,  l'installation  de  tels  appareils  étant  Imbu- 
coup  plus  dispendieuse,  et  demandant  plus  d'intelligence  et  de  soins,  ne 
peut  encore  se  répandre  dans  toutes  les  habitations  avec  la  même  facilité 
que  celle  des  appareils  plus  simples  qui,  comme  dans  l'étabUssement  que 
nous  venons  de  décrire,  exige  moins  de  capitaux. 
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A  TRACTION  DIRECTE 

PAR  DEUX  HAGHIKBS  A  VAPEUR  ACCOUPLÉES 

DE  LA  rORGB  DE  TRENTE  €HEVAUX 
Chez  M.  VII^IGQZ,  k  Soignies  (Mgiqiw)  m» 

PAE  Là  SOOÉTB  DU  GBAMD-HOBNU 

S*jus  la  directioD  do  M.  W  HlNBBRGIiR,  logéaiour 

(rkANGas  33) 


On  sait  que  le  débit  des  pierres  de  taille  s'opère  habituellement,  suivant 
leurdoreté,  par  deux  espèces  différentes  de  scies.  Les  pierres  dures,  telles 
que  celles  connues  à  Paris  sous  les  nonîs  de  pierre  de  roche,  pierre 
franche,  liais,  etc.,  se  débitent  uu  moyen  de  lames  non  dentées  agissant 
par  frottement  et  à  l'aide  de  grès  pulvérisé  fortement  imprégné  d'eau. 

Les  pierres  tendres,  au  contraire,  celles  qui  proviennent  de  Saint-Len, 
de  Vei^ë,  etc.,  se  débitent  an  moyen  de  la  scie  à  dents.  Le  soiige  de 
ces  pîerrea  peut  donc  8*effiBGtuer  très>rapidement,  car  à  chaque  mouve- 
ment de  va-et-vient  de  la  lame,  actionnée  le  plus  ordinairement  par  deux 
hommes  qui  agissent  simultanément  à  ses  deux  extrémités,  ses  dents 
peuvent  attaquer  assez  profondément  la  matière  pour  dé^'ager  une  quan- 
tité assez  considérable  de  sciure  et  par  suite  descendre  à  chaque  coup 
d'une  hauteur  très-appréciable. 

Dans  la  pierre  dure,  il  n'en  est  pas  de  même,  on  ne  peut  descendre 
avec  la  sde  unie,  aidée  par  le  grte,  que  de  10  ^  2D  centimèAres  par 
12  heures  de  travail  elfeotif,  et  dans  le  marine  de  6  à  8  centlmètieB  seu- 
lement. Aussi,  depuis  longtemps  déjà,  on  est  arrivé  à  scier  mécanique- 
ment les  pierres  dures  et  les  marbres,  tandis  que,  sauf  quelques  essais 
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plus  ou  moins  sérieux,  on  scie  toujours  niajiuellement  les  pierres  ten- 
dres. C'est  que,  dans  le  premier  cas,  la  raison  économique  était  forte- 
ment en  jeu,  et  que«  dans  le  second,  l'emploi  de  procédés  mécaniques 
•    ne  peut  présenter  que  des  avantages  relativement  peu  appréciables  (1). 

Les  scieries  à  pierre  dare  et  à  marbre  adoptées  le  plus  générale- 
mont  m  composent  d'un  châssis  en  bois  ou  en  fer,  dis|)Osé  horizontale- 
ment, appelé  armure,  auquel  sont  fixées  des  lames  on  fpr  df»  2  .i  :^  nitlJI- 
mètfps  il  /paisseur  qui  se  trouvent  arréféos  à  l^urs  exln-niités  sur  les 
petits  cùlés  du  parallélogramme  dudil  châssis.  Celui-ci,  animé  d'un 
mouvemen^  de  va-ct-yîent  régulier  par  un  n^oteiir  ^{lelconque,  est  su^ 
pendu  à  chacun  de  ses  angles' par  des  cordes  ^Y^le  longueur  qui  vont 
ensuite  s'enrouler  sur  un  tambour  que  des  ouvriers  commandent  aisé- 
incnt  au  moyen  d'une  manivelle,  d'une  roue  à  rochet  et  de  son  cliquet, 
et  dont  lo  but  prinripal  c^t  de  maintenir  le  châssis  à  un  degré  de  sus- 
pension convetiabie  et  variable  à  volonté. 

L'habileté  de  l'ouvrier  chargé  de  la  ronduito  d'une  annure  con<?îsfe 
particulièrement  à  régler  cette  suspension,  en  assurant  au  châssis  une 
descente  régulière  et  proportionnée  à  la  dureté  de  la  matière  à  sder,  et 
à  opérer  rarromge  du  grès  ou  du  saUe  en  quantité  convenable. 

Dès  1810,  on  trouve  deux  brevets  demandés  pour  des  machines  k 
scier  établies  sur  ce  même  principe,  l'un  du  18  avril,  délivré  au  sieur 
Barbier,  menuisier  à  Grenoble;  l'aulte,  le  31  décembre,  au  sieur  Coiitan, 
à  Paris.  En  1823,  le  31  octobre,  M.  F.  Sauvage,  à  Boulogne-sur-Mer,  se 
faisait  breveter  pour  une  machine  propre  h  scier  le  marbre,  dans  laquelle 
les  scies  descendaient  seules  au  moyen  d'un  contre- poids.  En  1824. 
M.  Goutan  prenait  un  nouveau  brevet,  et  en  1825,  le  17  novembre, 
MM.  Labarre  et  Grenier  demandaient  ^laleraent  un  brevet  sous  ce  titre  : 
«  Mécanique  portative  et  h  point  fixe,  mue  par  les  chevaux  ou  par  la 
vapeur,  s|HWialement  destinée  au  sciage' dés  marbrés  et  des  pierres  et 
au  polissage  des  marbres.  »  * 

L'inspection  des  dessins  qui  neeoniiiapnent  ces  demandes  de  brevets 
fait  bien  reconnaître  l'état  de  la  question  à  cette  é{H>que  ;  on  vuil  par  les 
détails  dé  construction  que  cœ  machines  n'étiaietat  pM  eneoré'  entrées 
dans  le  domaine  de  la  pratiqué.  Un  projet  mieux  étudié  a  fifît  le  sujet 
d*un  brevet  demandé  le  10  février  1826  parle  sieiiirTuUoch,  d'Angleterre  ; 

(I)  L'mntage  le  pltts  réel  des  MlertM  méeanfqaM  Mt  d«  ponvolr  dârftv,  sn  nufon 

d'un  seul  ch&ssis,  2U,  .'10  et  jusqu'à  40  panneaux  k  la  fois  dans  un  ou  plusiuur^  blocs; 
mais  ceUe  subdivision  n'i  ^nèrc  utile  que  pour  les  pierres  dures  et  pour  les  marbres, 
les  pierres  tendres  étant  rarement  cmployé<»  en  panneaux  de  Taiblo  épai^ur. 

Od  a  Uèii  eswy«  daiM  ces  dernttrea  aoném  d»  Ailre  dw  aderies  méeaniqttea  ai<u(mcnt 
trriTi-rir-rtiibie»^^  nnir>s  h  I  n-^  fi'hommF>s  ou  par  une  mnehiiipi  h  raf^jr  focnnioMlo, 
façon  à  pouvoir  los  fairtj  fauctionner  daaa  lea  chantiers  de  construction  ;  mais  le  pou 
d'avantaflE»  réalité  Uê  a  MeatAt  Dût  alwDdoimw.  Hous  dteroiis,  eomoM  une  des  mariiiiwa 
«ointniitM  daai  oa  b«t,  eett»  de  HH.'  Xebr  M  Bliltat,  Juvretéa  le  10  déoemlice  |8Ml. 
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mais  le  mécanisme  de  la  transmission  de  mouvement  est  d'une  compli- 
cation que  le  travail  à  réaliser  ne  peut  jnstKin-,  On  peut  taire  le  môme 
reproche  au  système  de  MM.  Allen  et  Vanhoutemt  à  Paris,  breve^  le 
15.  février  de  la  niêmç  açnée  1820. 

Çe  p'ea(  p^us  que  dix-bui^  aps  plus  tard,  çn  \Zkh,  (yxe  Ton  vetro^ve  çle 
nouyfiaHZ  tirevels  (\' invention  poiir  des  machines  de  ce  genre;  mais 
depuis  <ïe^e  épMpte  \^  grand  ^qn^bre  ^einandle^  ont  é\é  (aites,  ainsî 
qu'on  pourra  le  voir  p«ur  la  lis^e  que  ^ot;^  donnons  à  la  ûn  de  cet  article; 
la  plupart  des  dispositions  priviléfjiées,  qu'il  serait  trop  long  d'analyser 
ici,  ont  ijritii  ipalenient  ()our  but  l'ari  osau'e  dr  l'eau  et  du  grîîs,  ainsi  que 
la  descente  du  l  aruaue  par  un  mécanisuie  auloiiialiciue,  c'est-à-dire 
actionné  au  moyen  du  ipouvement  même  de  scie,  a^in  d'assurer  la 
r.é^i^\a^(é  de  ces  deoii  opérations  indépendamment  de  iv>t;|vriër  chargé 
é/b  U  conduite  des  llnn^res.  Ijifalgrë  ces  tentatives  |)«rsévérBntesf,  la  des- 
cente des  scie^  et  Tan  <)<a;,'c  se  ^on|  encore,  dai^s  ^  presqiie  to^fité  des 
scieries  à  i)iorre  et  à  marbre,  par  un  ouvrier  cjui,  ordinairement,  est 

l'autre. 

Dans  1  installation  de  la  scierie  rcpréscnitée  p|,  33,  que  nous  allons 
d^irç,  les  armures  son^  disposées  pour  desoeqc|rè  automatjc^^ement,  et 
l'f|a^  esf  dÎ8trj|)i^ée  sur  les  Urmes  4es  scies  f|u  in'oyei)  d'un  tuyau  (oirmapt 
double  croix.  Ce  tiajm  est  iilimen.^  paç  iin  r^rvoir  supériet^r  et  est 
percé  de  petits  trqvis  j^ur  bki^r  Tean  goutter  çontipoelieiiient  a^  les 
traits  4e  sç^. 

scifiaiB  A  TBACTiON  Di&scp    ^.  mcQ^, 

IBPIIKSENTBB  f  LANCB|t  33;. 

ll«  Vincqz  possbdo  ^  SoigDjes  trois  inagni^pies  carrières  do  calcaire 
bleu,  dont  les  blocs  peuvent  s'exiraire  à  la  dimenâoq  de  3  à  6  mètres  et 
plus  de  longueur,  sur  1  mî'tre  ii  l^SO  d'épaisseur,  et  3  mètres  de  hau- 
teur, lue  de  ses  scieries,  c«lle  dite  4es  Trois-Planches,  est  composée  de 
six  amuu  es  pouvant  débiter  des  blocs  en  dalles  ou  pa&neaux  aux  dimen** 
sioïis  qui  viennent  d'être  indiquées. 

La  plupart  des  scies  ^  pierre  et  à  n^aTljre  reçoivent  le  moirnuiieiit  d'un 
moteur  à  vapei|r  Ou  tiydrniUipie  par  rintermédiaire  4*uq  tJ^ffre^  de  çoqdie 
muni  de  poulies  qui,  perdes  courroies,  actionnent  autant  4'arlire8  séparés 
qu'il  y  a  d'armures  à  commander  ;  chacun  de  ces  rbres  est  naturello- 
menf  muni  d'une  manivelle  à  laquelle  vient  s'attacner  l'extrémité  delà 
bielle  dont  le  bout  opposé  est  relié  au  châssis  porte-lames. 

Dans  riiislallation  de  la  scierie  de  M.  Vincqz,  cette  transmission  est 
simpliGée;  l'arlm  de  couche  môme,  actionné  directement  par  le 
moteur,  est  muni  des  manlTelles  auxquelles  les  bièltes  sont  attefihées  ; 
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il  7  a  trots  anmires  à  droite  et  trois  armures  à  ganche  de  cet  aibie, 
qui  est  placé  horizontalement  au  milieu  du  bâtiment,  dans  le  sens  trans- 
versal. 

Jusqu'en  1858,  deux  roues  hydrauliques,  placées  directement  au- 
dessous  de  cet  arbre,  avaient  suffi  pour  faire  fonctionner  les  six  nrmures; 
mais  l'eau  ne  venant  plus  en  quantité  sufllsanle,  il  fallut  songer  à  instal- 
ler une  machiuc  à  va^ieur  pour  venir  en  aide  à  la  force  hydraulique  ;  on 
lui  adjoignit  d'abord  une  machine  horizontale  de  15  chevaux  qui  agissait 
à  l'un  des  bouts  de  Tarbre  par  Fintermédiaire  de  deux  engrenages  des- 
tinés à  augmoifer  la  vitesse  du  moteur  à  vapeur,  oeluin»  ne  taisant  que 
25  tours  par  minute. 

L'insuffisance  de  ce  moteur,  et  des  effets  de  torsions  inégales  de  l'arbre 
par  suite  de  r^loi^rnement  de  la  puissance  motrire,  mil  M.  Vîncqz  dans 
l'oblifîation  de  modifier  son  installation,  ei,  1  aiis  ce  but,  il  s'adressa  à 
divers  constructeurs;  il  leur  demanda  un  moyen  de  mettre  la  scierie  en 
bonne  marche,  en  y  plaçant  un  moteur  assez  puissant  pour  se  passer 
complètement  des  roues  hydrauliques  quand  l'eau  manqueiait,  et  d'em- 
pêcher les  torsions  inégales  qui  causaient  la  rupture  de  l'stfafe  coudé, 
l'arrachement  des  supports,  etc. 

Plusieurs  de  ces  constructeurs  proposèrent  une  machine  de  30  che- 
vaux plart'!^  au  milieu  de  l'arbre  nioLcurdes  armures,  tandis  que  M.Wein- 
bef^'er  pru|Mjsa,  lui,  une  macliine  double,  ou  plutôt  deux  machines, 
attaquant  les  deux  bouts  de  cet  arbre  directement,  sans  etigrenuges,  et 
pouvant  se  débrayer  soit  totalement,  soit  parUellement,  quand  les  dea& 
roues  hydrauliques  pourraient  avoir  assez  d'eau  pour  concourir  au  travail 
de  la  vapeur;  de  plus,  d'appliquer  une  détente  variable,  système  Meyer, 
pour,  au  besoin,  ne  consommer  que  la  quantité  de  vapeur  correspondante 
au  travail  résistant,  leijuel  est  (ri-s-variable  selon  que  toutes  OU  une  partie 
des  armures  sont  misc^  en  i7iouvement. 

Ce  projet  prévalut  et  fut  exécuté  h  l'usine  du  Grand -Hornu  pour 
la  somme  de  13,000  francs,  transport  et  pose  compris.  C'est  cette 
nouvelle  installation,  dont  les  desshis  nous  ont  été  communiqués  par 
M.  Weinberger,  qui  est  représentée  sur  la  franche  33.  Nous  allons 
décrire  séparément  les  deux  parties  prindpales  ^  distinctes  de  cette 
installation  : 

1**  Les  machines  acfA)uplées  à  distance,  de  la  puissance  totale  de 
30  chevaux,  et  l'ensemble  de  la  transmission  de  mouvement; 
2"  Les  dispositions  de  la  scierie  mécanique  à  pierre. 
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DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  VAPI-XIl  ET  DE  LA  TRiV>iSMlSSlON 

DE  MOUVEMENT. 

La  flg.  1  représeate»  à  TécheUe  de  1/100,  la  disposition  d'ensemble 
de  la  Bderie  suivant  une  section  longitudinale  du  Ulîment,  des  deux 
moteurs,  roues  hydrauliques  et  machine  à  vapeur,  actionnant  Tarbra  à 

manivelles  qui  commande  les  six  armures, 

La  fig.  2  est  une  section  transversale  sur  une  plus  grande  échelle,  au 
i/30  de  l'exécution,  et  qui  est  faite  devant  la  double  machine  à  vapeur 
pour  montrer  ledit  arbre  à  manivelles  dans  toute  sa  longueur  .et  attaqué 
par  ses  deux  extri-mités. 

La  fig.  3  est  une  section  verticale  perpendiculaire  à  la  ligure  précé- 
dente, suivant  Taxe  de  l'un  des  cylindres  à  vapeur  et  de  son  bAti. 

La  fig.  montre  ta  forme  de  ce  bAli  suivant  une  section  horisootale 
psisant  par  k  ligne  i-2  de  la  flg.  3. 

Les  fig.  5,  6  et  7  sont  relatives  à  la  machin (  ^  ^cier  proprement  dite* 

Dispositions  GÊNéiULES.  —  Le  bâtiment  qui  renferme  les  six  armures 
de  l'usine  des  Trois-Planchrs  n'est  autre  qu'une  «or(o  de  hangnr  rectan- 
gulaire, qui  a  intérieurement  l""  30  de  longueur  el  ^  mètres  de  largeur; 
les  murs  ont  60  centimètres  d'épaisseur,  et  une  charf>eiite  lu  bois  reçoit 
la  couverture.  Deux  canaux  parallèles  régnent  longitudinalemeuL  sous 
ce  bfttfment,  et  une  chute  d'eau  avec  coursier  est  ménagée  au  milieu 
de  la  longueur  de  chacun  d'eux  pour  recevoir,  comme  l'indique  la  fig.  1, 
une  roue  hydraulique  à  augets  A  admettant  l'eau  en  dessus  (1). 

Une  roue  dentée  fixée  sur  l'axe  de  chacune  do  ces  deu^s  rou^  hydrau- 
liques engrène  avec  un  pignon  d'un  diamètre  trois  fois  plus  petit,  calé 
sur  l'arbre  intermédiaire  n,  muni  de  la  grande  roue  n';  celle-ci  com- 
mande directement  l'arbro  principal  15,  au  moyen  du  pignon  A'  (fig.  2) 
pour  la  première  roue  hydraulique,  et  du  pignon  A-  jxjur  la  seconde. 
Ces  pignons  sont  dans  le  rapport  de  1  à  2  avec  les  roues  qui  les  com- 
mandent. En  admettant  une  vitesse  de  10  touis  aux  roues  à  augets  dans 
le  même  temps»  l'arbre  B  fenùt,  comme  on  voit,  60  tours  par  suite  des 
rapports  qui  existent  entre  les  engrenages. 

Cet  arhre  est  en  huit  pièces  ou  tronçons  ;  les  deux  extrêmes  sont 
coudés  pour  recevoir  les  bielles  reliées  aux  pistons  à  vapeur.  Un  manchon 
d'cmbrayngr.  à  grîfTos  C  relie  respectivement  chaque  coude  avec  le  bout 
d'arbre  correspondant,  de  façon  ^  permettre  de  débrayer  l'une  ou 
l'autre  des  m<ichines  à  vapeur  et  même  toutes  les  deux,  dans  le  cas  où 
la  force  hydraulique  serait  suflisante.  La  manœuvre  de  ce  manchon  est 
effectuée  à  l'aide  d'un  levier  à  manettes  C*,  monté  à  l'extrémité  de  l'arbre 
horizontal    qui  porte  une  fourchette  engagée  dans  la  gorge  du  manchon. 

(1)  Voir  pow  la  coottroclioa  dBCMimnsnolralVsMdiwiMfMrf  Jhytirs 
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Les  tronçons  qui  actionnent  les  armures  latérales  sont  réunis  par  les 
doubles  boutons  <\c  manivelles  b  et  par  les  deux  forts  manchons  darcoiw 
pleriienl  B  el  !>'.  Ces  manchons  suiU  nécessaires  pour  permettre  le  mon- 
tage (les  volants  régulateurs  V  et  V  et  des  pignons  A  et  A*,  acUoDués  par 
les  engrenages  a'  t^ui  commandent  les  roues  hydrauliques. 

Pour  oonserver  ^  farbrê  toute  sa  forée  et  aussi  |K>ur  fociliter  le  mon- 
tage «tes  paliers  à,  en  ne  mettant  pas  dans  robliga(ion  de  les  fl^er  ngoa- 
reusement  à  une  plac^  déterminée,  l'arbre  B  n'est  point  pourvu  dé  to^r^r 
lons;  il  csts«niIom(Mit  assujetti,  pour  éviter  tousdéplacementsdans le  sens 
longitudinal,  jiju'  quatre  bairiips  en  fonte  aléséos  au  diamô  trc  fie  t'arbro. 
Ces  bagui^:^  sont  maintenues  contre  les  coussinets  des  paliers  par  trois  vis 
avec  tête  fraisée  péuéti'ant  dans  l'arbre  par  un  taraudage  do  O^ÔiO. 

MonoR  A  VAPBint.  —  Les  deux  machines  accouplées  par  Vsrbre  de 
transmission  sont^  comme  on  le  remarc^uei  du  système  lùrlt'co^  o  cylindre 
renversé  (1),  <  'est-à-<lire  que  la  tige  du  piston  de  chaque  cylindre  D, 
traverse  le  fond  inférieur  d' pour  attaquer  difectemeoti  ail  moyen  de  ia 
bielle  D',  le  ci)udc  de  l'arbre  moteur 

Le  bâti  qui  suppoile  ce  cylindre  esl  composé  de  (piatre  tlas<|ues  vcr- 
ticidcs  en  fonte  E,  de  tonne  angulaire  (lig.  boulonnées  entre  elles  au 
moyen  d'oreilles  e  et  e',  ménagées  à  leurs  bases  et  à  leurs  sommets. 

Les  quatre  faces  de  ce  bAti  sont  évidéës  et  reçoivent  des  châssis  vitrés, 
ce  qui  en  fait  une  disposition  trës-originale  et  à  la  foistrèsi-utile;  en  effet, 
dans  les  scieries  de  pierre  et  de  marbre,  les  machines  sont  en  peu  de 
temp<î  perdues  par  le  sable  et  l'eau  qui  se  ré()andent  sur  tous  les  orjrnnes 
quand  on  n'a  pas  le  soin  de  les  enfermer  dans  uti  local  autre  que  celui 
dans  lequH  fonctionnent  les  sc'cs. 

Il  y  a  lr<»is  types  de  cliàssis  :  le  premier,  monté  à  poste  fixe,  est  fendu 
au  milieu  pour  laisser  passer  les  déux  ttges  F  et  F'  dés  excentriques  [ci  f , 
qui  commandent  les  tiroirs  de  c!|istributîon  et  de  détente  9  et  j^.  Le 
second  type  est  également  monté  à  poste  fixe  du  côté  des  manchons 
d'embrayage.  Enfin  le  troisièine,  appliqué  sur  les  deux  faces  perpendicu- 
laires aux  doux  autres,  est  njnsté  k  charnière  pour  permettre  le  graissage 
des  pi^ccs  ;\  l'intérietir  du  bâti. 

Ces  pièces  sont  les  |)aliers  C,  les  télés  de  la  bielle  D'  et  la  glissière  G; 
celle-ci  est  composée  de  deux  règles  en  fonte,  nervées  sur  l'une  des  faces 
et  par&itement  dressées  sur  la  fece  opposée  pour  recevoir  la  téte  de- 
yetée  à  la  tige  du  piston  munie  dans  ses  coussinets  du  bouton  d'attache 
de  la  bielle  à  fourche.  Ces  deux  règles  fomiant  g]issi^^es  sont  fixées 
d'un  bout  au  couvercle  d' du  cylindre  à  vapeur,  et  du  bout  opposé  au 
bâti  au  moyen  d'un  fort  boulon  et  de  deux  étners  en  fer  h'  (iig.  3  et  4). 

(1)  On  peut  cnnsnltcr,  pour  los  divers  types  de  niar1iin(»s  motfnr  h.  vappur  m  u«age  et 
leurs  détails  de  construction,  notre  Trcûti  d«s  molettn  d  vapeur  (2  vol.  in-^"  avec  atlas 
ée  W  plMchM,  cbei  M.  À»  IM  «t  C*,  éditews). 
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T.a  baï^c  du  bâti  de  chaqtif  machina  es!  fixt'o  sur  une  forte  plaque  en 
font(>  H,  boulonn(^e  solidement  sur  ie  i)i^ssi(çn  pterrç  de  taiU^t  ^l^vé  UQ 
peu  au-dessus  du  sol  de  l'ulelicr. 

Les  sommets  des  deux  bâtis  sont  reliés  par  un  pont  en  tÔIe  fort  U'ger, 
qui  supporte  au  milieu  la  soupape  (|e  mise  en  train  H',  recevant  la  va- 
peur venant  du  gém^ratéur  par  le  ttiyau  l,  eMa  di^trifiuuil  ai^  deux 
^Iindres  à  la  fois  par  les  tuyaux  latéraux 

Ce  pont  est  formé  de  deux  longues  feuilles  de  tûle  (U'coup^esà  jours, 
couronnées  chacune  par  une  co^^i^re  lonpiliidinalc  t^r  reliées  par  six 
entretoisos  i'.  Le  dessus,  également  en  tôle,  forme  un  plancher,  assujetti 
sur  le  rebord  des  cornières  longitudinales  par  des  lx)uIons.  Q^ai,re  sup- 
ports en  fer  J,  reliés  par  les  croisillons  l\  sont  destinés  k  porter  les 
tuyaux  de  ?apeûr  F  et  les  t^  de  transmissiott  4e  |nouye|De|i|  de  la 
soupape  de  mjse  en  train  et  cell»  du  tiroir  de  détente. 

La  soupape  est  manœuvrée  au  moyen  (^e  l'arbre  horizontal  K  cl  de 
l'arhre  inclir»^  K',  qui  se  rommandenf.  mutuellement  par  deux  paires  de 
pignons  coniques  keik';  le  voianl  ù  main  v.  mont»'  au  bout  de  l'arbre  K', 
sert  au  conducteur  pour  déterminer  l'ouverture  ou  la  fermetuni  de  la 
soupape. 

Sur  un  limbe  en  cuivre  une  aiguille  indique  les  positions  de  cette 
soupape  correspondantes  aumouyemeoi  qjmrauniqué.  Cefte  aiguille  est 

fixée  sur  un  écrou  en  bronze  V  3)«  1?^T^<^  par  une  partie  tiletée  de 
Tarbre  K',  et  qui  monte  ou  descend  suivant  que  Tou  loi)roe  ce  ^emier  à 

droi'f  ofi  -'i  ^'ruiche. 

Lu  mouvcnient  identique,  commandé  par  le  volant  v',  oppf>sé  symé- 
triquement au  premier,  sert  à  faire  varier  simultanément  les  tiroirs  de 
détente  des  deux  cylindres»  an  moyen  de  Tarbre  horizontal  L,  de 
Tarbre  incliné  V  et  des  pignons  d'angle  m  et  m\  Une  aiguille  semblable 
à  celle  l  indiriue  sur  le  limbe  n  les  quantités  ou  fractions  de  la  course, 
pendant  lesquelles  la  vapeur  est  admise  dans  les  deux  cylindres  à  vapeur. 

La  détente  est  du  «?^"î^^me  Mryer,  composée,  romme  on  snit,  de  f?eux 
petites  plis5i^^es  munies  d'écrous,  Ii  avcrst-s  |.ar  iiiit-  ti^o  HIclée  à  filets 
inversement  inclinés  (1),  de  telle  s«)rto  (|utî  le.  mouvement  de  rotation 
communiqué  à  celte  tige  rapproche  ou  éloigne  simultanément  les  deux 
glissières,  et  par  suite  oelles-d  ferment  ou  ouvrent  plus  ou  moins  les 
deux  ouvertures  pratiquées  au  tiroir  de  distribution  pour  l'émission  de 
la  vapeur  dans  le  cylindre. 

Une  troisii  uie  transmission,  composée  de  deux  arbres  M  et  M',  de  la 
paire  (le  roues  d'angle  n'  et  du  volant  à  main  r',  sert  à  eomniandcr  deux 
robinets  purgeurs  o  (fipr.  2) ,  montés  contre  chaque  bâti  sous  chacun  des 
cylindres.  Le  plus  ordinairement  ces  rol)inets  restent  ouverts,  afin  que, 

(t)  ladeacriptiott  atto  deMia  de  eette  détente  sont  donnés  avec  déxaili  4ans  le  l*'  to- 
loflM  de  ootra  MM  cte  MOlMrl  A  fwjMNT,  d^à  dté  417). 
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les  pûtons  ne  reçoivent  pas  de  dioes  en  marchant  ;  à  diaenn  d'eux  est 

adapté  un  tube  en  fer  étiré,  de  0"025  de  diamètre,  pour  laisser  un 
petit  égoattement  se  produire  et  s'écouler  hors  du  mur  d'eaceinte  de  la 

scierie. 

On  remarque  que  dans  l'inslallation  générale  de  ces  machines  à  vapeur 
tout  est  rendu  complètement  indépendant  du  bâtiment  et  de  tout  point 
d'appui  qui  aurait  faussé  avec  le  temps  la  rectitude  des  mouvements. 

Voici  les  données  et  les  dimensioDs  principales  de  ces  machines  : 


Pression  effective  de  la  vapeur   S  atm. 

Nombre  de  révolutions  de  l'arbre   70 

Diamètre  du  cylindre  à  vapeur   0"310 

Course  des  pistons   0  50Û 

Diamètre  du  botttOD  de  Farbre....   0  100 

Diamètre  de  l'arbro  et  des  tourillons   0  1A5 

DimendoDS  des  lumières  d'entrée  de  vapeur.  0  025  x  0*125 

—  desortie   0  050x  0  125 

Course  de  l'excentrique  du  tiroir  de  distribu* 

tîon   0  060 

Recouvrement  de  chaque  côté   0  005 

Avance  à  l'entrée  de  la  vapeur   0  002 

à  la  sortie   0  007 

Course  de  l'excentrique  de  détente   0  060 

Longueur  de  la  bielle   1  320 

Diamètre  des  boulons  d'attelage   0  055 

—    de  la  tige  du  piston,  en  acier   0  045 


DESCRIPTION  DE  LA  SCIBBIE  A  PIERRE. 

Do  BATI.  —  Le  bâti  servant  de  guide  aux  châssis  porte-lames  de  chaque 
armure  est  composé  de  quatre  colonnes  creuses  en  foute  i\  montées  sur 
une  plaque  d'assise  de  même  métal,  et  évidé  au  milieu.  Ces  quatre 
colonnes  sont  reliées  au  sommet  par  un  cadre  p,  en  fer  laminé  à  double  T, 
lequel  est  lui-même crolsiUonné  par  deux  barres  de  fer  méplates  p'  (fig.  5). 
Les  côtés  latéraux  sont  également  reliés  par  des  croisillons  en  fer  de  même 
forme  P'  (fig.  1),  afin  que  l'ensemble  forme  un  b&tt  solide,  fixé  ensuite 
parfaitement  sur  un  massif  en  pierre. 

C'est  entre  ces  quatre  colonnes  que  la  pierre  à  débiter  est  amenée  au 
moyen  de  rouleaux  en  bois  bien  frettés,  qui  roulent  sur  deux  ruls  for- 
mant le  prcrfongement  de  la  voie  par  laquelle  on  amène  les  pierres  de 
l'usine.  Ces  pierras  pèsent  jusqu'à  30  è  40  mille  kilogrammes. 

MécAjosiiB  FOUR  LA  dbschite  1»  L^RMURE.  —  Cbaquc  colonne  est  garnie 
intérieurement  d'une  vis  verticale  à  filet  carré  q  (fig.  1),  soutenue  à  la 
base  par  un  pivot  et  au  sommet  par  un  collier. 
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Les  quatre  vis  sont  commandées  simultanément  par  le  haut,  au  luuyea 
des  quatre  roues  k  deoturo  hélicoïdale  Q,  engrenant  afee  les  vis  sans 
fin  g'  (flg.  2  et  5).  Ces  vis  sont  elles-niéines  commandées  par  deux  vis 
semblables  r,  fixées  sur  nn  arbre  R,  perpendiculairement  à  leurs  axes, 
et  qui  eDgrtoent  avec  1m  roues  héliooides  Q',  calées  à  l'extrémUé  de 
ces  derniers. 

L'arbre  R,  prolongé  en  dehors  du  bâti,  est  muni  d'un  càm  à  trois 
vitesses  R'  (fig.  2  et  5),  qui  reçoit  le  mouvement  d'un  arbre  horizontal  r', 
disposé  parallèlement  à  l'arbre  de  couche ,  dans  le  sens  transversal  du 
bfttinient,  de  foçon  à  pouvoir  commaDder  les  trote  armures  qui  se  trott- 
Tontde  Tun  des  côtés  du  moteur,  tandis  que  les  trois  autres  sont  action- 
nées par  un  urhre  semblable,  comme  Tindiqae  la  disposition  d'ensemble 
fig.  1,  placé  de  l'autre  coït-,  paraîlMemcnt  au  premier. 

Ces  deux  arbres  sont  à  leur  tour  commandés  par  l'arbre  à  manivelle 
des  machines  motrices. 

Par  celte  disposition,  on  voit  que  le  mouvement  de  rotation  des  quatre 
vw  est  très-lent,  et  que  la  descente  des  châssis  porte-lsmes  T,  ndiésàees 
vis,  ainâ  que  nous  fexpliqoerons  bientAt,  doit  toujours  s'opérer  parallè- 
lement à  lui-même,  en  admettant  naturellement  que  ces  quatre  vis  verti- 
cales po^èdent  une  même  vitesse  et  un  même  pas,  lequel  est  de  0"  007. 
Cette  vites!=;p  pewt  on  outre  être  réglée  par  l'emploi  des  cAnes  à  troi-^  <^(ages  R 
pour  la  desc-enlo  des  châssis  depuis  0'"015  jusqu'à  O^'O.'ît)  par  heure,  et 
toujours  de  manière  que  cette  descente  soit  en  relation  directe  avec  la 
vitesse  de  l'aibre  moteur,  agissant  sur  les  armures  de  toute  la  scierie. 

Il  &nt  remarquer  que  Feflbrt  de  la  courroie  passant  sur  le  cône  R' 
est  très-fûMe,  et  que  ce  cône  doit  &ire  de  100  à  120  tours  par  minute 
pour  obtenir  cette  descente  de  0"015  à  0"  030  des  châssis  porte-hunes 
en  une  heure. 

Cette  frraiide  différence  que  Ton  a  prévue  dans  le  rendement  facultatif 
du  débit  n'est  pas  seulement  occasionnée  par  la  plus  ou  moins  grande 
dureté  des  pierres  à  scier  sur  la  même  machine,  mais  encore  {par  la 
différence  d'homogénéité  que  présente  un  même  bloc;  on  s'en  rend  aisé- 
moit  compte  quand  on  remarque  que  leur  hitérteur  est  souvent  traversé 
par  des  veines  btendies  cristallines,  qm  sont  très<^ures,  et  qu'alors  les 
lames  ne  peuvent  attaquer  aussi  rapidement. 

Quand  ce  cas  se  présente,  il  faut  pouvoir  modifier  aussitôt  la  vitesse 
de  descente  de  la  scie  en  faisant  passer  la  courroie  d'un  cône  sur  un 
autre,  et  pour  cela  il  ne  faut  pas  que  la  courroie  soit  trop  tendue,  parce 
qu'alors,  dès  que  l'effort  à  exercer  pour  pousser  l'armure  dans  son  irait 
de  scie  dépasse  une  certaine  limitai  la  courroie  glisse  pendant  quelques 
butants  sur  les  cônes  sans  les  entraîner.  ïnur  éviter  cet  inconvénient,  des 
rebords  sont  ménagés,  comme  on  le  remarque  fig.  5,  sur  les  divers  étages 
du  c6ne,  afin  que  la  courroie  ne  tombe  pas  en  glissant. 

MfcASiSMB  FOUR  UMOiiini  L'ARumi.  — >  LoTsquo  kl  pieite  est  débitée,  il 
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hni  remonter  le  châssis  porte-lftines:  cette  ppémtioa  doit  s'effectuer  le 
)>lu$  ni)>ïdemcnt  possible  pour  éviter  les  portes  de  temps.  Dans  ce  but, 
un  second  arbre  S,  piirallMe  au  premier  R,  commande  directement,  par 
les  deux  paires  de  petites  roues  d'an;^'lo  .s-,  Irs  deux  arbres  munis  des  vis 
sanstîn  q'.  Ce  second  arbre  est  monté  dans  deux  [«aliers  au  soninu  t  du 
hûti  (fiff.  5  et  6),  et  il  revoit  du  même  arbre  irénéral  r  (fifî.  1],  qui  com- 
mande le  premier,  un  mouvement  de  rotation  continu  au  moyéij  d'une 
poulie  S',  qui  y  est  fixée,  et  à  côté  de  laquelle  est  montée  folle  line 
seconde  {nulle  servant  &  reoevdllr  ta  èbiirroiâ  lorsque  la  machine  ini- 
vaille. 

La  poulie  S' td'urnè  K  nlisbn  de  1(0  à  200  tours  par  minute  voll^  peut 
àloirs  faire  fkire  aiix  quatre  Vis  sans  fia  des  deux  arbries  2BÔ  à  ZtOO  tours 
dans  le  même  temps,  selon  que  là  machine  à  vapeur  idiarcbe  à  raison 

de  70  ou  100  tours  par  minute. 

Armure  oLf  châssis  porte- i.ames  j:t  li  lu  mol'vkmknt.  —  Chaque  cb&ssis 
porte-lîMTxvs  est  e()ni|>os<^  de  deux  ters  à  double  T.  reliés  aux  deux  cxtré- 
miléspar  deux  bari  e^  méplates  I.  (également  en  fer  (lig.  5  el  7),  et  par  de 
petits  T  de  mAitie  métal.  Entre  les  deux  barres  méplates  sont  engagées 
dés  pinces  ou  mâchoires  en  fer  auxquelles  les  lames  de  scie  (f  sont  rivées 
et  qui  servent,  en  les  retîaiii  au  châssis,  à  les  tendre  fortement  au  moyen 
de  clavettes  u  (Rg.  7).  Ce  châssis  e^t  muni  vers  chacune  de  ses  extrémités 
de  deux  oreilles  traversées  pariiîi  fort  boulon  T'  (lig.  2),  auquel  viennent 
s'attacher  deux  bielles  de  suspension  U,  réuiiies  pal-  ufi  eroisillon  en  fer  tx, 
et  suppor't'es  leurs  extrémités  su|>érieures  par  un  arbre  transversal  L'. 
Celui-ci  est  moulé  dans  deux  paliers  fixés  à  des  plaques  u'  ;li;j;.  2  el  0), 
qui  descendent  intérieurement  le  long  des  colonnes  jus(|u'au  châssis, 
pour  porter  des  petits  galets  x,  contre  lesquek  glissent  ses  cùlés  latéraux 
pendant  le  mouvement  de  va-eL*vient  qui  lui  est  communiqué. 

Des  plaques  u*,  semblables  k  celles  t/,  sont  appliquées  extérieurement 
dans  une  rainure  dt^iséë,  ménagée  à  cet  eflet  dans  Tépaisseur  des 
lionnes  pour  leur  servir  de  j-uidc;  des  écrous  en  Imuize ,  traversés  par 
lès  vis  de  commande  q  et  placés  aux  deux  bouts,  relient  les  deux  plaques; 
de  cette  manière  le  mouvement  descensionnel  du  châssis  se  trouve  par- 
faitement ai>>uré. 

Comme  chacune  des  manivelles  de  l'aibn^  tie  couche  B  doit  com- 
mander deux  armures  placées  vis-à-vis  l'une  de  l'autre,  à  droite  et  à 
gauche  dudit  arbre,  le^  deux  BhW^  Correspondantes  X,  attachées  au 
même  bouton  b,  doivent  avoir  leur  kxe  obliqué  inversement  ^ur,que, 
pairiant  cbacune  du  milieu  dii  châssis,  elles  viennent  s*aàsmbler  Tune 
contre  l'autre  sur  cè  boutoti  'fiii.  2). 

Il  arrive  dans  les  scieries  des  aecidenté  souvent  assez  graves  pour 
amener,  soit  la  rupture  des  bielles  ou  des  manivelles,  soit  celle  des  châs- 
sis, accidents  occasionnés  le  plus  oixlinairenieut  par  un  obstacle,  tel  qu'un 
clou  ou  un  caillou  qui  vient  à  faire  coin  cotre  une  lame  et  la  pierre. 
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Pour  parer  à  cet  inconvénient,  M.  Weinbcrger  a  lait  construire  les  bielles 
d'dné  maîiiërii  touie  psrticiilièfe. 
Le  cbrpsde  chaque  bielle  X  est  éii  bois  ;  uA  des  bouts  est  innni  d'une  tête 

eh  fer  torgéMec  coussinets  en  bronze,  àssemblés  sur  le  bouton  au  moyen 
de  clavettes  à  la  manière  ordinaire;  lé  boiit  opposé  est  relié  au  boulon  a/ 
((îir.  5)  flu  châssis  portc-liimos  par  une  pi?>re  en  fer  y  (fig.  1  ef  2)  rf^unto 
à  la  tourelle  (^irnlemont  en  ter  cle  la  bielle  par  un  barreau  carré  en  fonte, 
dont  la  section  est  calculée  pour  casser,  sons  l'ertort  maximum  corres- 
pondant à  5  chevaux  vapeur,  réduit  à  une  vitesse  minlamni  de  5  à  0  tours, 
dans  le  cas  d'arrêt  instantané  causé  par  un  châssis  enrajré. 

La  iréunton  de  ce  barreau  de  sûreté  avec  la  IpÀhc»  en  fér  attachée  au 
chftssïs  est  obtenue  au  moyen  d'une  cluipe  ^  c^mtcaux  engagés  dans  une 
rainure  pratiquée  au  moyen  d'un  trait  de  liuîc  dans  le  barreau.  Ce  point 
faible  est  p»r  consc  fu^nt  celui  qui  doit  céder  plutôt  que  toute  autre 
pj«''cc  solide  du  système. 

Le  bam:au  cassant,  i!  ne  faut  pas  que  la  bielle  retombe  sur  le  sol; 
elle  y  serait  traînée  et  poUrrait  s'accrocher,  faire  arc«boutànt  et  se  casseir. 
Ce  cas  ^t  pirévu  pair  la  suspension  du  corps  de  cette  biéllé  aii  moyen 
d'un  Gontre-poids  y'  et  d'une  corde  z  (lig.  1)  passant  sur  vme  poulie  y, 
fixée  ad  plafond  de  l'usine. 

TUA.YA1L  ET  RENDEMENT  ViV  MOTia  it  A  VAPEUR 
ËT  UB  LX  Sa£aiE  MECANIQUE. 

Lâ  nuicbine  ft  vapeur  mise  en  inouv^ent,  dbs  l'installation,  à  la 
vitesse  de  iOO  révolutions  par  minute,  a  fait  fonctioimer  emiemble  les 

six  armures  de  scies;  celles  qui  avaient  le  moins  de  lames  en  comp- 
taient 12,  et  Tune  d'elles  en  avait  2;'i.  La  pression  de  la  vapeur  était  de 
3  atmosphères  effectives  et  la  machine  conservait  son  allure  franche  à 
une  détente  de  3/5  ou  2/5  frailuiission. 

Le  débit  des  armures  s'est  trouvé  doublé  de  ce  qu'il  avait  été  aupara- 
vant avec  la  puissance  hydraulique ,  ju><)ue-là  on  ne  descendait  dans  la 
pierre  <iue  de  0*01  par  heure  et  par  trait  de  scie»  en  marchant  avec  la 
vitesse  de  50  à  55  tours  par  minute.  En  marchant  à  raison  de  100  tours 
et  plus,  on  est  arrivé,  sans  inconvénient  pour  les  scies,  à  descendre  de 
0""2'i  el  jusiju'ii  eu  douze  heures,  c'est-à-dire  que  chaque  Uime  a 
scié  moyennamenl  celte  quantiu-  dans  la  pierre,  tandis  qu'auparavant  on 
ne  pouvait  scier  que  O^IOU  ù  U'"120  dans  la  mémo  nature  de  pierre. 

La  course  des  armures  a  aussi  été  réduite  à  0*&5,  de  0*55  à  0*60  que 
l'on  donnait  habituellement,  et  le  résultat  a  justifié  ce  changement,  de 
sorte  que,  d'après  M.  Weinbeifrer,  les  conditions  les  plus  avantageuses 
pour  obtenir  le  plus  grand  eflet  utile  dans  l'installation  d'une  scie  à 
pierre  seraient  de  donner  une  petite  course  ;\  l'armure  ou  châssis  porte- 
lames  et  une  vitesse  de  100  à  120  coups  doubles  par  minute. 
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Pour  marcher  à  celte  vitesse,  qni  peut  être  bonne  en  effet  pour 
descendre  rapidement,  H  faut  qn-  l'arrosage  de  l'eau  et  du  gr^'S  ?^oit 
conduit  avec  beaucoup  de  soin  et  souveut  répété,  car,  la  vitesse  étant 
considérable,  le  rejet  du  grès  par  les  laines  au  dehors  du  trait  se  fait 
très-npidement;  anasi  ne  peat-on  pour  cette  nisoii  dépasser  une  cer- 
taine vitesse.  Celle  qui  est  le  plus  généralement  admise  dans  les  scie- 
ries à  marlire  est  de  G'  r 'volulions  de  l'arbre  moteur  par  minute. 

Dans  ces  conditions,  les  lames  de  scies  descendent  dans  le  marbre  noir, 
dit  Sainle-Anne,  de  6  centimètres  environ  par  douze  heures  de  travail, 
et,  dans  le  marbre  blanc,  de  8  à  9  centimètres. 

La  longueur  des  blocs  soumis  au  sciage  est  ordinairement  de  2  à  3  mètres, 
et  les  armures  portent  souvent  jusqu'à  40  lames  pour  débiter  des  pan- 
neaux, dits  mtneei/de  15  à  20  millimètres  d'épaisseur. 

La  force  motrice  pour  foire  mouvoir  do  telles  armures  est  évaluée  à 
8  chevaux  vapeur  environ. 

Les  prix  du  sciage  à  la  mécanique  sont  très-peu  élevés  relativemenJ 
au  sciage  par  le  pronHié  manuel.  Ainsi,  tandis  que  l'on  compte  à  Paris 
pour  le  débit  mécanujiu;  des  m:trhrf's  minces  de  5  à  6  francs  le  mètre 
superticiel^  et  dans  le  nord  de  1  ^  i  i nu  e  et  eu  Belgique,  où  le  charbon  est 
bon  marché,  seulement  3  franc»,  l  on  paye  à  Paris  aux  ouvriers  scieurs 
de  marbre  SO  k  25  francs  par  mètre  superficiel. 

Pour  la  pierre,  suivant  sa  nature,  le  mètre  superâciel  se  paye  ft,  6,  8 
et  9  francs.  Le  prix  de  la  piore  tendre  débité  à  la  acie  à  dents  est  de 
1  fr.  75  a  2  francs,  -à  Paris. 

Nous  devons  ajouter  que  lorsqu'on  ne  peut,  dans  les  scieries  méca- 
niques, appliquer  un  grand  nomln-e  de  scies  sur  le  même  cliAssis,  le  prix 
du  mèlre  superficiel  est  sensiblement  plus  élevé.  Ainsi,  pour  les  sciages 
au-dessus  de  20  millimètres  jusqu'à  15  centimètres  d'épaisseur,  le  prix 
varie  de  17  à  28  francs  le  mètre  à  Paris,  et  de  8  à  10  francs  dans  le 
nord  de  la  France  et  en  Belgique. 

On  a  déjà  compris  la  raison  de  cette  augmentation  de  prix,  qui  pro- 
vient de  ce  fju'il  n'en  coûte  pas  sensiblement  plus  pour  actionner  une 
armure  de  quarante'  liunps  fjii'nne  arnuire  de  vingt;  et  pourtant  le 
travail  obtenu  est  moitié  moms  considérable. 
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LISTE  DE  liHJiViîIa 
H»  m  nuiHS  m  1M4  a  MHS  aiuxin  m»  toniv  Micunoms 

A  HBBI  CT  A  MAïaU. 


TUre  des  kevets.  Dates. 
Foou»  HàeUm  A  leto  la  liecn  durs  dâiiB  ut  nos 

coQwve  et  convexe  H  j^tà 

SiKnun».,..*..,.  Macàine  perfectionnée  propre  à  scier,  à  dresser 
les  pienres  de  taille  et  le  marbre  géaéraie- 
mant  «mploféi  dans  la  «onatraetioD  d*édite 

et  de  monuments   18iepteinhr«flM4. 

SufimuKi  Machine  propre  à  scier  et  à  tailler  la  pierre ,  lo 

marbre,  le  granit  et  autres  sabstancés  dures.  4  octobre  1844. 
DuTiLLi  et  Bon»-  PerfecUoQiuiiieiita  aipcntéi  &  noa  "lafWB» 

CDiGHon  .,     propre  au  sciage  des  marbres,  pierres,  etc...  15  anil  184ft. 

^TiBE.  Scie  mécanique  à  manivelle,  destinée  A  acier 

aor  le  lU  même  des  canièna,  conmie  mimmi 
sur  les  chauiiers  de  eonetroctiim,  les  bloee  de 

pierres  tendres   29  avril  mi. 

TAMâaM....  llaeliine  à  scier  les  pierres  de  toute  espèce.....  lo  janvier  1846 

Baauaa-UaH-  Scie  dreolain  destinAe  A  r«straetion  de  la 

w^»».  pierre  tendre  (1  addition)  81  nt^ff  H47. 

 Periectionnementa  A  la  Mie  circulaire  de  M.  R> 

gnard-UsplnasM.   8  avïill848. 

Scierie  mobile  à  bras  et  à  manège,  piopn  A 
scier  sur  les  lieux  de  conutraeiiain  et  dans  les 

 it  octobre  184», 

Appaiett  appUttdito  aux  wieito  de  piem  due 

et  marbre  14  octobre  1849. 

SADKDEM  Perfectionnements  apportés  au  sciage  de  la 

pierre,  du  marbre  et  d'autres  matières  dures.  8  mai  1850. 
Appareil  applteable  auc  Kleries  de  plem  dtoe 

et  marbre  ^  JniUil  fiM, 

 Perfectionnements  apportés  dans  les  scies  circa- 

laires  particolièieniesC  deituées  an  sciage  de 
lardoise,  du  marbre  et  d'aittna  substances..  18  jutiif*  igst. 
HusAULT.  Machine  \  «oies  circulaires  mues  parla  vapeur 

sur  un  chemin  de  fer  pour  lo  «ciage  des 

piemslendieeetdabois.   8  octobre  1 85a. 

  Machine  k  scier  la  pierre  et  le  marbre  11  février  1S8S. 

 Système  de  scie  à  marbre,  pierre  et  autras  ma^ 

-  IttrBi dures  ,  16  lévrier  1858. 

 Machine  dite  hydrtuammomkn  (memre  do 

sable  et  de  l'eau)  pour  scier  du  marbre  M  mais  1884. 

Cbevalux  Procédés  de  sciage  de  pierre,  métaux,  bois  et 

VAiLfT  et  1U>  Scie  mécanique  piopra  A  sder  le  bois,  U 

  Pîcrre,  clc  1»  mai  1855 

Pam-Puau  Machine  à  scier  la  pierre  et  le  marbre  !  8  août  1 855 

 Pn«M*ae8ciagedaiwttlwetdeUpierredurc.  14  mars  1856. 
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Hèm  dM  tmciéi.  Tttnt  iu  tornii.  DMCi. 

Vauit.....  MachiBO  à  eeier  et  à  tailler  la  ptam  et  le 

marlre   15  septembiellM. 

FnT.««.t*«.t*.**  Scie  à  bras  portative  pour  débiter  le  marbre  et 

la  pierre  de  taille  de  toute  patar^   %i  novembre  1856. 

FonQSMCu  Ifacbin»  à  «âer  les  pierres,  les  marbre?,  etc...  17  décentm  IBM. 

XlTin.*** >•*•*•*  Mnchinr;  dite  Lafomos-Xavier,  sciant  la  pierre 
sur  le  Ut  de  carrière,  chantier  de  ccmstrucUon, 
et  pourant  faire,  sur  pierre,  des  moutnies  de 
tout  (:pme.  •••■«••  M  œi  Mit. 

JouRUUX  et  Dk-  SysU'jue  île  desomt»^  rêf;nli'''rf!  h  contm-poids  et 
CAxrs   frein,  pour  châssis  de  scierie  à  marbre  io  mars  1989. 

Bdssor   flfilèaie  de  seiagfi  de  fierm  M  mars  1819. 

Bassivo..  É«  Machine  et  moyens  mécaniques  spéaieiment 

afif)licaMf:'S  au  sciace  des  pieiTfs   8  atxil  1859. 

GiLAiN   Syjitèiuû  de  duàceulô  oiéc^uiiquu  pour  armure  à 

scier  la |iiem  elle aarbrei,  90  norembre ItW. 

Ksn  et  Hiuii.*.  Système  de  scieries  mécaniques  propres  à  débi- 
ter>  jt  dnssfir  ou  mwtaiser  k  pierre,  le  mar- 
bre, cto  19  déeeaère  1859. 

POMtu  aiad.  Système  perfecticnmé  de  sciage  des  pierres  11  timu  1899. 

RnLt.A^T)   Système  de  scierie  de  mnrhrf!  ft  de  m  -tauT  18  aTiii  1999* 

Wattssled  Genre  de  scie  pr(^  à  raboter  la  pierre  tendre 

etdœ.   9  mai  1999. 

BoMOvetLAViOMt.  Système  de  nwdiiiie  à  sekr  tes  inenes,  mar- 
ines, ctc  ,,,,  48  .loùt  1860. 

ViuuLRTm  et  Hervé  Maciuuô  à  scier  la  pierre.   18  mars 

Mamqi»  el  Gora**  Lame  asmée  de  dents- moUlee»  propres  à  eonper 
les  pierres,  Rte,  et  mécanique  spéciale  mue 
par  la  vapeur,  ayant  pour  obiet  de  faire  fonc- 
tkmner- ladite  lame..  *.   8  mai  18$1. 

GouuCT...  fl^alèma  dfaitosage  emplofd  dans  les  seisiies 

de  marbrf>  27  juin  1991. 

Uerbscq  Sf  stime  d'arrosage  mécanique  pour  le  sciage  du 

iaailn«.   99  janvier  1991. 

Cotrx  et  MARcnAifD.  Soies  motùles  pour  la  pierre  et  pour  le  bois.. . .  27  ftyiier  1999. 

GuiLLKT,  DorciiERT  PrPCe(l(!  de  scinj^e  mécaiiiqnc  Je  la  pierre  >  t  du 
et  Decundre...     marbre   t8  mars  1862. 

Gonm  Beie  à  ralN»  serrant  i  Veitraetton  de  la  pierrs.  1  jaUIst  1991. 

Boi'ijiTAKetLoqaT.  Machine  à  scier  la  piorr.-   23  îuillet  1961. 

BAïaia  ûls.i.*.*.  Scie  niécaniquo  fixt!  ou  mnbile  p«our  toutii  espt'cii 

de  pierres  31  jolUet  1802. 
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FILVTURE  DE  LAENE  PEÏGNÉE 

BUCHINES  DE  PaÉPÀBAIION  DU  DEUXIÈME  DfifiBË 


Dl;F£iifi£uii  mm,  timumm  â  nm  éiibages 

IT 

Par  M.  BRDNEAUX  fils  uiné, 

-  wéf iirififiii  flâ  filiifr  à  BitbàL 
(rLAHCIM  34  BT  89) 


Les  laines,  suivant  leur  texture,  sont  rangées  en  deux  espèces  princi- 
pales qui  présentent  chacune  une  grande  variété  de  choix  ou  de  qualité 
résultant  de  la  nature  ou  provenance  de  ia  née  qui  les  a  produites.  Ces 
deux  espèces  principales  sont  :  les  kdneg  eowlet  et  les  Uûnet  longues» 

Les  procédés  employés  pour  la  préparation  des  filaments  de  ces  deos 
espèces  du  même  produit  diffèrent  cependant  assez  essentiellement 
entre  eux  pour  avoir  amen<^,  comme  on  sait,  la  rn^ation  de  deux  fixandes 
industries  :  l'une,  pour  le  traitement  de  la  laine  courte  est  dite  de  !n  frjîne 
cardée,  laquelle  est  destinée  îi  la  fabrication  des  draps,  tapis  et  autres 
tissus  feutrés  et  foulés;  l'autre,  de  la  laine  longue  ou  laine  peignée,  qui 
sert  au  tissage  des  étoffes  légères  à  surface  unie,  les  mérinos,  les  flanelles, 
et  en  général  de  tous  les  tissus  laissant  apercevoir  les  fils  de  la  trame  et 
delacbatoe*. 

(I)  Des  dctiT  proct'clfe,  cardagc  pt  ppîpriasP,  dit  M.  Harel  George  dans  son  Traité  sur 
ta  filature  de  ia  iaime  ptignée,  est  née  ono  troMiénie  industrie,  sous  ie  nom  de  filature 
mixte  ou  ^ftignét  c^uriée.  Elle  fut  exploitée  pour  les  numéros  ordinaires,  par  l'aaciQiui^ 
uiuison  PaturlChLllldll  depuis  1826;  elle  avait  alors  sa  raison  d'Ctrc  Mais  «({oivdiull 
le  peignngr,  en  amenant  te  bon  marrhê  et  la  j)erfcction  des  produits,  a  fait  renoncer,  en 
partie,  au  peigné  mixte  qui  ne  s'emploie  que  dans  quelques  articles  de  nouveauté  de 
Roobalx  et  Oandles  de  Rdms.  La  maiwni  HiniicifMrêt,  tmedecdletqid  ilele  nàtm^ 


Digitized  by  Google 


PUBLÎCATION  IHD08TIIISI.LB. 


On  est  généralement  d'accord  de  diviser  en  deux  sortes  de  prépara- 
tions les  diverses  transformations  que  l'on  fait  subir  aux  matières  textiles 
pour  en  fiiire  des  fils  propres  au  tissage  ;  Time,  dite  du  premier  degré,  ese 
à  la  fois  chimique  et  mécsnique  ;  elle  comprend,  pour  b  Umm  cardée,  le 
triage^  le  dmuintage  et  dégraissage,  le  séchage,  le  battage,  le  nettoyttge  ou 
échardonnage,  et  enfin  le  cardage  après  graissarje.  Pour  la  laine  longue 
ou  laine  peignée,  les  prciiiîtTos  opf'rations  sont  ù  peu  pr^s  les  mômes  jus- 
qu'au cardage,  qui,  pour  cette  sorte  de  laine,  n'est  |)lus  qu'une  opération 
préliminaire  destinée  à  préparer  les  filaments  qui  doivent  subir  l'acUoo 
de  la  machine  à  peigner. 

Si,  dans  la  prépamtion  du  premier  degré,  les  procédés  sont  à  peu  près 
semblables  pour  ies  deux  grandes  industries  de  la  laine  cardée  et  de  la 
laine  peij^néc ,  il  n'en  est  pas  de  même  pour  les  préparations  de  ueend 
drgrê.  Pour  la  première,  on  peut  dire  que  cette  préparation  du  second 
degré  n'existe  pas  puisque  le  plus  ordinairement  les  filaments,  au  sortir 
de  la  carde ,  sont  portés  au  métier  à  filer  sans  étirage ,  ni  doublage ,  ni 
laminage  préalables.  Aussi,  en  comparant  des  fils  ainsi  obtenus  à  des 
fils  de  laine  peignée,  on  remarque  des  dâS&ranoes  trèsoappvéddiles 
méhie  pour  les  personnes  étrangères  à  la  febrication,  quoique  pourtant, 
nous  devons  le  dire,  on  soit  arrivé  dans  ces  dernières  années,  par  remploi 
des  cardes  fileuses,  à  produire  des  fils  relativement  très-réguliers. 

Pour  la  laine  longue,  qui  doit  être  soumise  an  peignage,  la  prt'para- 
tion  du  deuxième  degré  est  au  contraire  d'une  importance  capitale,  et 
les  machines  qui  >  ^ont  employées  présentent  un  véritable  mtcrét;  aussi 
sommes4M>uB  heureui:  de  dcmner  avb  à  nos  laideurs  que  nous  aUoos 
pouvoir  décrire  ces  diverses  machines  en  détails,  grflce  à  l'extrême  oUi^ 
geanoe  d'un  constructeur  bien  connu,  qui  est  aussi  un  filateur  babile, 
M.  Bruneaux  iils  aîné,  de  Réthcl. 

En  mettant  ses  ateliers  à  noire  disposition  pour  nous  permettre  d'en 
faire  relever  les  principales  machines,  telles  que  défculreurs,  hohinoirs, 
métiers  à  filer,  à  tisser,  etc.,  M.  Bruneaux  nous  donne  aujourd  liui  la 
faculté  de  remplir  la  promesse  que  nous  avions  faite  de  publier,  malgré 
leur  complication,  les  machines  les  plus  perfecUoonéea  de  la  filature  et 
du  tissage. 

EXÂIOBN  SOIWÂIBB  DBS  PBÉPABATIONS  QUE  L'ON  FAIT  SUBIR 

A  lA  UJNB  PEIGNÂB. 

La  tilftture  de  laine  peigu<^,  telle  qu'elle  pratique  aujourd'iiui,  olfre 
des  différences  asses  sensibies  avec  ce  qu'elle  était  il  y  a  seulement  dix 
ans.  k  cette  jépoque,  nous  avons  donné,  dans  le  quatrième  volume  de  ce 
Becueil,  un  aperçu  succmct  des  différentes  préparations  que  Ton  fiûttit 
alors  subir  à  la  laine  avant  de  la  converUr  en  fils. 

Ces  opérations  qui,  en  principe,  sont  encore  len  mêmes  aujourd'hui. 
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ont  reçu  des  modifications  assez  importantes,  que  nous  croyons  devoir 
signaler  avant  d'entreprendre  la  description  des  différentes  machines  de 
préparation  du  second  degré. 

On  Mît  que  la  laine*  telle  qu'on  l'achète  sur  les  marchés  ou  dans  les 
fermes,  se  présente  ordinairement  sous  deux  aspects  :  la  laine  en  suint 
et  la  h'im  lavée  à  dos.  Le  suint,  matière  grasse  sécrétée  par  l'animal,  se 
répand  dans  les  filaments  de  la  toison,  où  il  relient  la  poussière  et  les 
corps  étrangers;  le  suint  est  insoluble  dans  l'eau  froide  ;  par  conséquent 
le  lavajro  dos  que  Ton  fait  subirà  l'animal  quelques  jours  avant  la  tonte 
est  incomplet;  les  corps  ('(ranfrors  les  plus  gros,  le  sable,  la  p;iillc,  qui 
souillaient  la  toison,  sont  bien  en  partie  enlevés  par  ce  premier  lavage, 
mais  une  portion  asseï  notable  du  suint  reste  encore  adtiérent  ans  fila- 
ments, se  durcit  au  contact  de  Taîr,  et  devient  par  cela  même  beaucoup 
plus  difficile  à  enlever  par  la  suite. 

Triage.  —  La  première  opération  que  l'on  fait  subir  à  la  laino  à  son 
arrivée  dans  l'usine  est  le  triage,  qui  consiste  à  séparer  les  difïérentes 
r|n<ilitrs  en  les  classant  suivant  leur  finesse,  leur  grosseur  et  leur  lon- 
gueur. Cette  opération  se  fait  sur  des  claies  à  jour  disposées  sur  des 
tréteaux  où  l'ouvrier  étale  les  toisons  dont  il  classe  les  qualités  dans  des 
paniers  disposés  pour  cet  objet. 

D&mMTAOK.  »  Les  laines,  une  fois  triées,  sont  soumises  au  désuintagc 
et  au  dégraissage,  pour  les  débarrasser  du  suint  et  des  corps  étrangers 
qu'elles  peuvent  contenir.  Plusieurs  modes  sont  en  usage  pour  effec- 
tuer cette  double  opération,  qui  est  à  la  fois  chimique  et  mécanique.  Dans 
le  vol.  IV,  et  tout  récemment  dans  le  vol.  xiv,  nous  avons  donné  la  des- 
cription de  plusieurs  niacLines  h.  laver  les  laines  en  suint.  L'appareil  qui 
est  encore  le  plus  coinnmncment  employé  consiste  dans  une  série  de 
trois  bacs  placés  à  la  suite  les  uns  des  autres,  et  munis  chacun  d'une  sorte 
de  laminoir,  comme  celui  que  nous  avons  donné  vol.  xii,  pl.  3.  La  laine, 
jetée  dans  le  bain  préparé  que  contient  le  premier  bac,  est  agitée  et  en- 
gagée entre  les  eylindires  du  premier  laminoir;  on  la  &it  passer  ensuite 
dans  le  second  bac,  puis  dans  le  troisième,  qui  achève  le  dégratssciîge 
par  un  dernier  lavage  à  l'aide  de  la  composition  du  bain  que  le  bac 
contient  et  par  l'action  mécanique  du  dernier  laminoir.  Quelquefois, 
avant  lo.  déirraissage,  il  est  utile,  pour  certaines  laines,  de  les  soumettre 
à  un  p:  I  [ii  i  r  battage,  qui  a  pour  but  d'en  extraire  tous  les  corps  étran- 
gers, la  poussière,  le  sable,  etc. 

Séchage.  —  Les  laines  dé^juintées  sont  portées  au  séchage,  pour  les 
débarrasser  de  Thumidité  qu'elles  contiennent  encore.  Le  séduige  s'opère 
sur  une  table  sans  fin  sur  laquelle  on  étend  la  laine  à  sécher.  La  table 
parcourt  l'étendue  d'une  étuve  chauflée  à  la  vapeur,  et  la  laine  tombe  à 
Textrémilé,  ne  contenant  plus  environ  que  10  p.  100  d'humidité. 

Battage,  Nettoyage  ou  Échardonnage.  —  Certaines  laines,  après  désuin- 
tage  et  séchage,  ont  encore  besoin  d'être  ouvertes  et  nettoyées  avant  de 
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passer  à  la  earde,  et  à  cet  eflbt,  au  moyen  d'un  battage  manuel  ou  mé- 
canique, on  prépare  les  âlaments  que  Ton  soumet  ensuite  à  la  map 

rliine  dite  à  ègloulronner  ou  èdtardonner  (1),  destinée  à  enlever  les  paiUes, 
liorbf'.s  rle5;s<^(  (  S.  ^•^Inu! roDs  OU  chardoos  doQt  i'extractîon  est  fort  i<Higue 
par  les  procédés  manuels. 

Caiidage.  —  Ainsi  désuiiitée ,  séchée  et  ncltoyi'o,  I;\  laine  est  ensuite 
passée  à  la  carde;  niais  elle  subil  une  opération  préalable,  qui  est  le 
graissage,  pour  faciliter  son  passage  entre  les  dents  et  conserver  les  garni- 
tures. Le  cordage  que  doit  subir  la  laine  a  pour  but  d'ouvrir  les  fila- 
ments, de  les  redresser  pour  les  préparer  au  peigna^.  Dans  les  anciens 
procédés,  on  ne  faisait  pas  usage  de  la  carde;  nous  croyons  que  ta  pre- 
mière application  en  France  est  due  à  MM.  Seillière  et  Scheidecker,  et 
maintenant  elle  parait  définilivonirnt  adoptée.  On  a  cherché  depuis,  il 
est  vrai,  à  la  remplacer  par  les  lUuu'Irns'S  de  MM.  Ponpillier,  Pierrard, 
Kœchlin,  et  par  les  mucliines  àpoinlcs  en  usage  dans  quelques  filatures; 
mais  dans  plusieurs  contrées,  c'est  encore  la  carde  qui  parait  avoir  la 
préférence. 

PUGNAOB.  —  Au  sortir  de  la  carde,  la  laine«  en  rubans,  subit  un  cer- 
tain étirage  et  un  t^mbUujc  sur  une  machine  disposée  à  cet  effet  ;  puis  les 
bobines,  fournies  par  ces  dernières  machines,  sont  placées  derrière  les 
pcigneuses  qui  ont  pour  but  do  ranger  les  Hl  niK  iils  dans  nn  élat  de 
parallélisme  parfait  pour  faciliter  leur  convei>iun  en  fils.  Nous  avons 
donné,  dans  le  vol.  in,  la  peigncuse  de  Jubn  Collier  et  une  note  histo- 
rique sur  ces  machines  j  usqu'en  18/i 3 .  Depuis  cette  époque,  elles  ont  été 
remplacées  presque  partout  par  l'ingénieuse  peigneuae  de  J.  Heilmann, 
Gooslruite  par  M.  Schlumlierger,  de  Guebwiller,  et  dont  nous  avons  fiiit 
connaître  le  principe  dans  le  i*'  vol.  du  Ginie  industriel.  Cette  machine 
a  aujourd'hui  pour  rivalos  les  peijmpnses  de  M.  lîubner  qui,  comme 
celles  de  Heilmann,  s'a[)pliquenl  aussi  bien  au  (  otoii  et  à  la  bourre  de  soie 
qu'à  la  laine  longue,  et  sont  éî,ndL  Uient  exécutées  par  la  maison  Schlum- 
l)erger.  On  compte  aussi  les  peigneuses  Lister,  Donisthorpe  et  Holden , 
et  aussi  celles  de  M.  Moreel  et  de  H.  Dujardin-Colette  employées  dans 
quelques  filatures. 

LissAGB.  ~  Les  laines  sortent  de  la  peigneuse  sous  forme  de  rubans, 
qui  sontd%%issés  sur  une  machine  appelée  iisscuse  (2).  Cette  machine, 
en  dégraissant  les  rubans,  leur  fait  subir  un  certain  étirage  pour  les  pré- 
parer aux  opérations  suivantes  ;  les  rubans  sont  ensuite  séchés  en  passant 

(1)  Roof  Mons  donné  récemment  le  dessin  d'une  macblne  de  ce  geaie,  pvfbetionnée 

par  M.  5Ialtcau,  dans  !c  vr.î.  \\r\'  ttu  fhhve  bubistnrJ. 

(5)  On  emploie  aussi  ces  machines  arant  le  pcisnage,  aussitôt  après  cardago,  lorsque 
l'on  peigné  $n  maign,  c*eBt-à4in  Mas  Mvir  fanilé  pféetabtaMBi  IllMMBti.  Le 
feignagê  en  gru  avec  addition  do  5  it  6  p.  100  d'huile,  itt  ftianot  llMie  de  U  pdgAMie 
Eailnuuan,  eel  le  pfooédé  le  pUu  généralement  adopté. 
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sur  des  rylindirs  pn  cuivre  rnujre  commandes  par  la  Machine  même  et 
chauffés  par  un  courant  de  va|>eur  intérieur  (1). 

Arrivés  îi  cet  tMat,  les  rubans,  poifinés  et  lis<;<*s,  onrou1<^s  en  grosses 
bobines,  sont  livrés  aux  machines  de  préparation  du  second  degré.  Ces 
macbioes  «mt  destinées  &  ëtihv  teâ  nilnns  en  les  doublant,  et  à  les 
ametier  à  on  degré  de  finesse  assex  avancé  poaf  les  plaiser  siir  le  métier 
à  filer,  qui  les  trftnsfbrme  en  fil  après  les  avoir  étirés  une  dernière  fois. 

DÉFEiTREUR.  —  Ls  première  machine  de  pr<^paralion  du  second  degré 
est  ïo  défciilreur,  composé  de  2  pcîf^ncs  faisant  2  bobiiios  ;  le  df^foutreur 
continue,  pour  ainsi  dire,  rclVel  de  la  pei^niousc  ;  il  redresse  les  fila- 
ments, les  (ii-iiourre,  les  élire  et  les  enroule  en  )>ol)ines  ou  cannelles  qui 
sont  placées  sur  un  second  défeutreur  à  deux  étirages,  composé  de 

3  peignes  hisant  une  seule  cannelle.  Cette  machine  opère  le  même  tra- 
vail qile  le  premier  défeutreur:  seulement  les  deux  rulMins  des  dedx 
premiers  peignes  se  réunissent  sur  le  Cfolslème  peigne. 

Vient  ensuite  le  dèfeulreur-rhini^seur  composé  de- 8  peignes  formant 
2  étirages  successifs*,  6  peignes  réunissent  leurs  rubans  sur  2  autres 
peignes  placés  sur  îc  devant  de  la  machine. 

Ces  trois  machines  sont  souvent  réunies  en  une  seule,  suivant  la 
nature  des  peignées  ;  alors  on  emploie  un  défeutreur  de  4  peignes  fai- 
sam  S  bobines. 

Réouir.  —  Les  rubans  du  défeutreur  Servent  à  alimenter  le  réduit  à 

4  lames,  en  les  faisant  passer  deux  à  deux  sur  chacune  des  li  lames  pour 
former  k  bobines.  Celle  madune  prend  le  nom  de  réduU,  pane  que» 


f  1)  Lr;  dessin  ex  !u  dfiMTipUMi  de  laliaseuaeds  M.  Kmblia  «ont  publiés  d«tis  le  vol.  IX 

du  Oem»  ttuiyslnel, 

M.  Uanl-George,  dtoa  aoa  IVail^  4e  fUalwtdf  la  lai»*  pùgtiéet  éouo»  «ioti  la  tomp»* 
sitiou  et  la  vai.^ur  d'ua  matcriftl  de  peigoago  pour  6,iNI0 kroebe»,  destfanéet  à  «Iieoiîer 
SàU  kilog.  do  pci^u^o  pur  jour. 

Sept  p^'ifmcti-^w  ^chlumbcrgor  â   5,000  fr.     35,000  fr. 

Sept  grandes  cordes  simples  à.   3,000  1i,000 

Les  tpfiaraUs  &  algaber   i^OOO 

t'n  étira;^'.' S<  li1innbi'r-.T,  A  quatro  pi-'irnf">   S|000 

tJoe  folie  potir  les  bobines  dures  pour  lisscuso.........  400 

Une  Ilsseose à  gros  cylindres,  deatbobfaes... .........  f,4M 

Un  bobiaoir  à  huit  peigne*  et  ttn  &  douze  boUnei. .....  3,200 

Lee  iMfCs  A  dégnIn0r,—tayaatige,elMal!raee*.. ........  12,100 

^^^^^^^^ 

Total  pour  le  peigaiige   00,000 

Ce  monteee  en  large,  car  ron  peut  lUmenter  1,000  bmlies  avee  niie  pdgneoee. 

M.  Harel-Geoi^c  fait  pri'ri'  l-T  cette  énum''Tation  d'un  muti^rirl  de  pcifrnapo  de  cette 
observation  :  Si  l'on  voulait  se  former  uoo  opinion,  dit-il,  sur  la  loanière  do  mooter  un 
peignage  d'après  ceox  ^  eûsteot,  on  sendt  fort  embanassé  ;  il  y  en  a  de  toutes  le* 
formes  : 

M.  Daiiphînot,  do  rtciiiis,  tilimcntait.  i.'AH)  brocher  nrec  quatre  peigoeuse*  et 
CMdes  biuiplub,  qui  t»out  alliiieutée»  par  ciuq  macliiacs  Poupillier. 
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an'ivé  lù,  on  doîino  au  ruban  un  poids  ddtrrmiiié,  atiu  qu'arrive  au 
dernier  bobuKta ,  <>ij  obtienne  le  numéro  qu'on  s'était  proposé  sans  avoir 
rien  changé  dans  les  machines  intermédiaires.  Il  faut  pour  cela  s'être 
assuré  du  rapport  qui  existe  entre  deux  longueurs  semblables  de  niban, 
prises,  Tune  sur  le  réduit*  rautre  sur  le  bobinoir  finissant  (1). 

BiinnoN.  —  Au  sortir  du  réduit,  les  rubans  passent  sur  une  machine 
appelée  réunion,  ou  mieux  hobînoir-réunisseur.  Elle  est  destinée  à  réunir 
]os  riiîians  de  fi  Iwbines  provenant  du  réduit  pour  n'rn  former  qu'une 
seule.  Là,  les  rubans  sont  encore  étirés,  puis  subissent  un  commence- 
ment de  torsion  pour  leur  donner  de  la  cocsistance  et  une  plus  grande 
facilité  à  se  dévider. 

BasunuRS.  —  Les  rubans  passent  ensuite  dans  une  série  plus  ou  moins 
grande  de  machines  de  dispositions  analogues  appelées  bobinokn,  qui 
amènent  insensiblement  les  rubans  à  un  état  de  grosseur  qui  se  rap- 
proche de  plus  en  plus  du  numéro  des  fils  jusqu'au  dernier  bobinoir  ou 
bobinoir  en  fin  qui  pr<^(  ^de  immédiatement  le  ni<^ticr  à  filer. 

Les  machines  de  préparation  du  second  degré,  qui  rompos*>nt  un 
assortiment  complet,  varient  beaucoup;  on  peut  même  dire  qu  li  n'y  a 
pas  deux  filateurs  et  deux  constructeurs  qui  soient  comptétêmeot  dn 

IDI.  Gon«t  IMtm,  «loi  flmtdM  nafBérM  plu  ooaniito  «t  qui  «viient  iJM  bfMhii, 

ont  trni-  p^'ipncuscs  et  trois  cardes  Mercier,  de  Lomicrs. 

M.  rierrard,  de  Reims,  prépare  avec  àcn  macliiDes  de  aoo  inyentioo  dites  dresseuses, 
et  peigne  «ree  la  maelitAa  Schtombcrger;  il  «  liesaeoap  de  nwchhH»  pour  solm  biU 
peignca!.fH  et  ane  seule  tisseuse  qoi  est  nu'^si  do  sa  construction. 

Les  fliaturcs  du  Catenii  ont  des  macliiiics  îi  pointes;  la  maison  SeydouT,  qui  a  ^  i 
CO  peigneuses,  n'a  pa^  une  seule  carde  et  peigne  bien  ;  elle  forait  tout  aussi  bon  avec  dM 
cardM  «t  fl«nit  dam  de  meilteone  conâftfoiw,  «oomie  TendeoMiit  pour  lee  ninnén»  ioa. 

M.  Allart,  à  Roubaîx,  qui  h.  12  pcipneuscs,  1rs  alimonto  avec  IS  cafdM  MORler,  «M 
par  pcigneose,  et  tous  ces  divers  systèmes  peignent  bien. 

(I)  Dam  Iloideinie  méUiode,  la  leine,én  sortant  de  la  peiieneuse,  passait  à  la  rtmit' 
seuse  qui,  ainsi  que  son  DOm  llDdique,  avait  pour  but  de  rt^nnir  pluftieim  mbans  en  uo 
seul.  Après  cette  opération,  on  divisait  en  échevettes  de  12  à  15  mèir»*  la  grosse  bobine 
Torint^e  par  la  réunisseuse;  puis  les  échevettes  étaient  dégraissées  sécbées  et  soumises 
au  étirages,  qui  lai  Crisslent  sobtr  des  allongements  snccessifiii  des  étirages,  les  mbans 
passaient  à  un  dt^feutreur  simple  qtii  m  redressait  1e<^  filaments  en  réunissant  plusieurs 
rabaoB  entre  eax.  £n  sortant  de  cette  machine,  le  ruban  était  coupé  en  bouts  de  tongwar 
déterminée  et  soamfs  fc  lotion  de  la  machine  &  torHtUmntr. 

Les  tortillons  Tonnés,  on  les  portait  au  bruissage  dans  une  cuve  close  chaufTi^  à  la 
vîipeiir.  Apr^s  quelque»  jours,  les  tortillons  bien  secs  étaient  (It'tordus,  soit  h  la  main,  soit 
à  l'aide  d'une  machine  spéciale,  et  portés  au  défeutreardouble,delààlamacliinR  à  n^unir. 
Cette  double  opération  du  tortillennsge  et  du  bruissage  avait  pour  but  d'allonger  et  de 
rcdre'î^i^r     filaments  rie  la  laino,  qui, dans  leur  «'tat  natttrel,  se  pri^sentetit  Trisé!»  on  vrilli's. 

Le  tonillou  n'avait  qu'un  seul  défaut,  celui  d'être  dispendieux,  ce  qui  l'a  fait  sup- 
primer, et  cependant  te  tortillonnsge  était  un  eieellent  moyen  pour  airlver  à  étendre  et 
à  bien  diviser  les  Alaments  sans  les  détériorar*  On  a  cherché  à  remptseer  cette  double 
op»*rntînn  tin  tortillonnapo  et  du  bruissmen  par  un  chauffage  à  la  vapeur  pétulant  la 
marche  des  défeutreurs,  mais  ce  procédé  présente  des  inconvénients  qui  obligent  de  le 
sapprimer» 
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même  avis  sur  œlle  question.  Voici  d'après  M.  Charles  Leroux  la  coin- 
posUkm  d'uD  assortiment  fiour  eatmtenir  l6  tnivut  de  3«000  broches  : 

1<^' passage.  1  défcutreur  ....     h  peignes,   2  bobines* 


2*  — 

1  réduit  

8  — 

h  — 

3*  — 

12  — 

6  — 

4-  - 

1  bobinoir  simple.  . 

12  — 

12  — 

5tet6«-  — 

2  bobinoin  simples. 

24  - 

24  — 

7»ot8«  — 

2  bobinoirs  doubles. 

16  — 

82 

9*  et  10*  — 

2  bobinoirs  doubles. 

20  » 

40  - 

M.  Harel-Geoigo  donne  le  tableau  suivant  pour  rassortiment  de 
5,000  broehes  : 


DÉSIGNATION. 

LONCUEL'n 
de  la  machine. 

CYLINDRES. 

PEIGNES. 

2  1 

V3    "  ! 

Diamètre. 

L. 

=3 

&» 

S 

2 

m 

«5 
ts 
a 

Ô 

S 

n 

a 

2 

ni 
5» 

"S 

< 

....... 

mill. 

mill. 

mllI. 

mm. 

inlll. 

1" 

passage,  déteatreor^  :  4  i^eignes. 

i.OO 

M 

ISO 

&i 

64 

m 

8 

450 

f* 

3,00 

40 

130 

53 

60 

410 

6 

495 

•• 

étif 

lIftdogUr.llsooie 

3^0 

4S 

m 

54 

55 

90 

7 

400 

«• 

1  bobinoir  ii  94  pelgne« 

«,no 

47 

110 

M 

."52 

80 

6 

M 

1 

—     »  M  — 

8,00 

éH 

<00 

56 

50 

"0 

6 

80 

1 

-  140 

lo.ou 

44 

M 

57 

45 

60 

S 

70 

1 

—     140  doubles 

10,00 

4.1 

80 

57 

43 

60 

S 

70 

s 

->     fc  40  simples. 

90,00 

41 

70 

57 

49 

60 

4 

50 

• 

—     à  M  doubles. 

31.50 

39 

70 

57 

49 

60 

4 

45 

• 

—     à4«  — 

«,40 

to 

w 

87 

40 

60 

4 

40 

M' 

S 

-      il  »«  - 

23.30 

S6 

70 

S7 

3ft 

60 

S  1/9 

85 

i 

—      à48  - 

%k,Vi 

U 

70 

97 

35 

60 

3  4/4 

89 

m 

1 

-     ISO  - 

S.^,00 

SB 

n 

57 

97 

60 

3 

30 

Dans  les  machines  de  préparation  de  In  nniuro  de  celles  employées 
pour  la  filntnro  de  la  laine,  qui,  on  î'.'<nm(^  n'ont  pour  but  qu'une  suite 
d'opérations  .siniilaire.s  concourant  toutf.sau  nirnir  rohii  d'étirer, 

de  redresser  et  de  paralli'-Iiscr  les  lilanicnts  en  rcdiii-sanl  les  rubans, 
pur  l'allongement,  on  doit  comprendre  aisément  la  grande  diflicuUé  qui 
existe  à  bien  préciser  le  nombre  des  passages  successifs  nécessaires  sur 
telle  ou  telle  machine,  puisque  le  travail  de  Tune  ne  modifie  pas  tiès- 
sensiblement  celui  de  l'autre. 

On  a  donc  souvent  besoin  de  faire  varier  les  opérations,  soit  en  mul- 
tipliant, soit  en  diminuant  le  nombre  des  passages,  suivant  les  qualités 
des  laines  ou  la  finesse  des  numéros  que  l'on  veut  produire.  En  sem- 
blable occurrence,  il  faut  avoir  recours  aux  connaissances  praliquest  à 
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rexpérienoe  acquise  du  directeur  de  la  âlatnre  et  à  celles  des  conira- 
nudtres,  pour  tirer  parti  du  outériel  mis  à  leur  disposition. 

C'est  stir  le  choix  judicieux  de  ce  matériel,  qui  permet  d'obtenir  la 

préparation  dans  les  conditions  d'économie  obliKaloirc  au  succès  de 
l'établissement,  'îm*'  nini<  rsp/'Huis  pouvoir  renseigner  nos  lecteurs,  en 
donnant  les  dessin  i  <!•  scnjiiions  complètes  des  principales  machines 
que  nous  croyons  les  plus  peilectiotméesÉ 

DESCRIPTION  DU  DÉFEUTREUR  SIMPLE  DE  H.  BRCNEACX, 

aBPsésBinii  pas  lis  ne.  4  a  40  db  la  pl,  34. 

Le  défcutreur  simple  est,  comme  nous  l'avons  dit,  la  première  ma- 
chine de  préparation  du  siTond  deffré,  employée  dansla  fdature  de  laine 
peignée.  Les  rubans  ou  mèches  bort^iut  des  peigneuses  en  gras  sont  por- 
tés à  la  tisseuse,  qui,  en  les  dégraissant,  leur  fait  subir  un  certsài  étirage, 
•  puis  les  sèche.  Dans  cet  état,  les  rubans  sont  livrés  au  filaleur  sous  la 
forme  de  grosses  bobhies  pour  être  placés  vav  le  défeutreur  simple  qui 
doit  opérer  le  défeutrage  de  la  laine,  c'est<à-dire  égaliser  les  brins,  les 
drliourrer  ,  les  redresser  et  les  aligner  bien  jmrallèlempnt  entre  eux,  do 
telle  sorte  (jue  les  iné^ab'tés  de  grosseur  et  les  boutons  qui  r^'gnent  dans 
les  rubans,  en  sortant  du  lissage,  disparaissent  le  plus  complètement  pos- 
sible. 

ta  machine  dite  défeiureur,  qui  donne  ce  résnilat,  se  compose  de 
cylindres  alimentaires  fournissant  les  rubans  &  un  peigne  circnlaîre,  garni 
d'aiguilles  qui  s'engagent  dans  le  ruban,  dont  elles  redressent  les  ftla- 
ments  ;  ensuite  viennent  des  cylindres  étircurs  destinés  à  faire  subir  à  la 
nl^che  un  étirage  variable  entre  deux  et  trois  fois  sa  longueur:  puis 
des  rouleaux  enroulent  les  nit'clics  étirées  et  dêfeutrées  sur  des  fûts  en 
bois,  pour  en  former  de  grosses  bobines  ou  cannelles  que  l'on  porte  ù 
la  machine  suivante. 

Le  défeutreur  simple  est  en  outre  composé  de  deux  éléments  sem- 
blables ou  de  deux  systèmes  d'étirage  placés  à  côté  l'un  de  l'autre  et 
agissant  simultanément;  cette  disposition  permet  d'opérer  sur  deux 
rubans  à  la  fois,  ou  bien  d'eflecluer  deux  passages  sur  la  mémo  machine. 
Les  rubans  sortant  du  premi^  passage  sont  placés  derrière  le  second 
passage  en  les  doublant. 

Les  fig.  1  à  4  de  la  pl.  34  représentent  les  dilTérentes  vues  néces- 
saires pour  bien  faire  comprendre  toutes  les  parties  d'un  tel  défeutreur* 

La  fig.  1  est  une  vue  de  fiice  de  la  madiine,  les  pieds  du  bfttî  sup- 
primés; 

La  fig.  2  en  est  un  plan  complet  vu  en  l    us  ; 
La  fig.  3,  une  vue  de  c6té  montrant  les  différents  renvois  du  mouve- 
ment par  engrenages; 
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La  fig.  b  est  une  coupe  transversale  foite  perpeadiculatrement  à  Tan 
des  étirages»  suivant  la  ligne  1-2  du  plan. 
DisposmoNS  g£n£bales.  —  L'inspection  de  ces  figures  fait  recoimalUre 

que  la  machine  se  compose  de  deux  Mtis  A,  réunis  par  une  traverse  en 
croix  de  Saint-Aiulr»*  A',  et  fixt^s  solidcnicnt  au  so!  m  moyen  do  Imuînns. 
Sur  les  bâtis  sont  fixés  deux  sortes  df  bancs  en  fonte  ou  porte-systèmes  B 
et  B';  sur  le  premier  sont  boulonnés  deux  su{)porLs  en  fonte  6  <jui  reçoi- 
vent les  cylindres  cannelés,  les  peignes  et  les  rouleaux  d'appel  ;  le  second 
bane  est  seulement  destiné  à  relier  les  deux  parties  du  b&ti  et  à  rece- 
voir les  supports  C  des  deux  entonnoirs  C,  dans  lesquëls  passent  les 
mèches  avant  de  s'enrouler  en  bobines. 

Les  cylindres  cannelés  c  et  r'  (fi;?.  h),  dits  alimenlaires,  ceux  ff,  dits 
cylindres  fdmirs,  ainsi  que  les  rouleaux  d'appel  F>D',  tournent  pur  leurs 
tourillons  extrêmes  dans  des  petits  chevalets  a,  munis  intérieurement  de 
coussinets  en  bronze.  Ces  chevalets  sont  boulonnés  sur  les  supports  b 
munis  d'une  longue  rainure  qui  permet  leur  prompt  déplacement,  et 
par  suite  donne  la  facilité  de  régler  la  position  des  cylindres  entre  eux, 
et  relativement  avec  les  cylindres  à  peignes  e. 

Ces  derniers  sont  montés  sur  un  axe  en  fer  e',  dont  les  tourillons  reposent 
dans  deux  paliers  b'  munis  de  coussinets  cf  de  ofiapnnMX  en  hrniizp;  ces 
paliers  sont  fttndus  avec  les;  supports  b.  De  cette  ra(.'oii  la  rii;idité  des 
peignes  est  aussi  complète  que  possible,  et  aucune  vibration  nuisible  n'e^t 
à  craindre  pendant  ta  marclke  de  la  mai^ine. 

Feignes  ciRcuuunBS.  —  La  lig.  5  représente  en  section  le  peigne  circu* 
laire  employé  dans  toutes  les  machines  de  prépsration  ;  îl  se  compose 
d'un  tambour  e  formé  d'un  certain  nombre  de  segments,  réunis  entre 
eux  par  deux  disques  en  cuivre  e',  fixés  sur  l'arbre  c'  au  moyen  de  clés 
ou  de  vis  de  pression.  Les  se-rments  qui  coniftosent  le  tambour  sont  en 
métal  fusible,  composé  de  zinc  et  de  bisnuitli,  foiulu  dans  des  moules 
ou  lingotières  dans  lesquelles  sont  préalablement  disposées,  suivant 
l'angle  voulUi  les  aiguilles  ou  dents  d'acier  qui  doivent  ne  former  qu'un 
tout  avec  l'ensemble  des  s^pnents. 

L'on  remarquera  que  les  aiguilles  des  [teignes  sont  légèrement  incli- 
nées sur  le  tambour,  condition  essentielle  pour  qu'elles  pénètrent  plus 
facilement  dans  les  mèches  qu'elles  déchireraient  si  elles  étaient  dirigées 
vers  le  centre  (1). 

Le  diamètre  des  peignes,  leur  largeur,  le  nombre,  la  grosseur  et  la 
hauteur  des  aiguilles,  varient  suivant  les  machines  ot  suivant  la  qualité 
des  laines  employées. 

Les  peignes,  dans  les  machmes  de  prépaiation,  sont,  on  peut  le  dire, 

(1)  En  domsirt  dus  le  vol.  IV  le  lyttèine  de  boUaefar  ex^eoté  tlon  à  AetdM,  nom 

avons  représenté,  pl.  17,  avec  beaucoup  de  détails  les  dispositions  des  peignes  circulaires 
adopté»  •ur  cette  macliiae  et  «jui  dilESireot  pea  de  celui  que  nous  décrivons  M^ourd'liui. 
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rime  de  la  machine;  leur  positiOD  par  rapport  au  cylindre  éttreor, 
et  leur  vitesse,  soni  des  causes  qui  chan^t  la  qualité  du  produit. 

Un  ppîgne  trop  bas,  par  rapport  au  cylindre  étireur,  donne  des  tiarbes, 
et  l'art  ion  du  peigne  est  incompifete,  les  aiguilles  ne  pénétrant  pas  suflS- 
sanuii  nt  dans  la  m^che;  placé  trop  haut,  le  peigne  évite  les  barlïes 
données  par  un  peigne  trop  bas ,  mais  ia  laine  a  trop  de  difficulté  pour 
s'introddFB  dans  les  dents,  et  le  plus  souvent  l'étirage  a  lieu  sans  que  le 
ruban  ait  pénétré  au  fond  des  dents,  ou  bien,  si  les  laines  sont  courtes, 
le  ruban  se  coupe. 

Il  faut  donc,  pour  éviter  tous  ces  inconvénients,  pincer  le  peigne  dans 
une  position  intermédiaire,  ni  trop  basse,  ni  trop  haute,  par  rapport  an 
cylindre  étireur. 

La  position  qui  paraît  être  la  plus  convenablo  est  ceWe  qui  fait  corres- 
pondre, suivant  une  ligue  liorizoutule,  la  partie  ^supérieure  des  cylindres 
cannelés  avec  le  fond  des  aiguilles  du  peigne.  Gdui-d  peut  même  être 
un  peu  ifins  élevé.  Du  reste,  l'npérience  du  filateur  peut  seule  le  guider 
pour  bien  régler  la  position  de  cet  organe  essentiel. 

CvuNDHES  AitMEHTAiRES  ÉTinEURS  ET  DE  PRESSION.  —  Lcs  cylindres  alimen- 
taires c  et  c'  sont  surmontés  des  cylindres  de  pression  en  bois  E  et  t', 
ijarnis  de  cuir;  ils  sont  montés  deux  à  deux  sur  des  axes  en  fer  f  et  f, 
qui  sont  maintenus  à  leurs  extrémités  par  les  chevalets  dans  l  intéricur 
desquels  ib  tournent  librement. 

Les  cylindres  étireurs  d  sont  aussi  munis  de  cylindres  de  pression  en 
bois  F  sur  lesquels  on  a  collé  du  drap  au  lieu  de  cuir;  le  drap  est  encore 
recouvert  de  parchemin,  dont  une  partie  f  (lig.  h)  restée  libre,  forme 
line  sorte  de  papillon  qui,  ^  cliaf|ue  tour,  frappe  sur  les  peignes  pour  dé- 
ga{.'L'r  la  poussière  et  faciliter  l'entrée  du  ruban  dans  les  denfs. 

Il  est  inipurlant  que  la  largeur  des  papillons  puisse  couvrir  l»'s  ron- 
delles (lu  peigne,  afin  de  ne  pas  s'accrocher  aux  dents,  ce  qui  occasion- 
nerait des  barbes. 

Les  cylindres  F  sont  fixés  sur  un  même  axe  en  fer  g,  guidé  dans  le  sup- 
port des  cylindres  étireurs;  ils  sont  en  outre  surmontés  de  chapeaux  en 
bois  G,  guidés  de  même  à  Imrs  extrémités  par  le  support  des  cylindres 
étireurs.  Ces  chapeaux  sont  munis  en  dessous,  à  l'endroit  où  ils  s'ap- 
puient sur  les  cylindres  de  pression,  de  brosses  courtes  retenant  tous 
les  duvets  ou  impuretés  qui  peuvent  s'attacher  à  leur  circonférence. 

Il  est  indispensable  de  nettoyer  très-souvent  les  chapeaux,  car  ib 
s'engorgent  rapidement  par  les  impuretés  qui  se  détachent  et  passent 
avec  les  rubans.  Sans  cette  précaution,  ceux-d  se  trouveraient  salis  et 
détériorés.  L'application  de  ces  chapeaux  a  donc,  comme  on  voit,  une 
certaine  importance  dans  les  machines  préparatoires. 

Les  cylindres  de  pressioîi  F  .  F'  et  F,  dont  le  poids  ne  serait  pas  assez 
considérable  pour  faire  équilibre  à  l'étirage,  sont  surmontés  d'un  sys- 
tème de  leviers  sur  lesquels  agit  un  contre-poids.  A  cet  effet,  sur  l'axe  g 
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du  cylindre  de  pression  F  repo«o  un  petit  coussinet  en  broii/e,  fixé  à 
un  bras  eu  fer  H,  dont  l'autre  extrémité  est  munie  d'un  petit  étrier  à 
vis  h,  qui  le  relie  à  une  sellette  en  fer  h',  dont  les  deux  bouts,  garnis  de 
coussinets,  s'appuient  simultanément  sui'  les  axes  ffitf  des  cylindres  de 
pranionEetE/. 

Sur  le  bras  H,  et  le  plus  près  possible  de  son  point  d'appui  sur  Taxe 
s'accroche  un  levier  i  dont  l'autre  extrémité  est  reliée  à  un  autre  levier 

t'  (fig.  1  et  qui  a  son  point  flxe  sur  le  porte-système,  et  dont  l'extré- 
mité est  munie  d'un  fort  contre-poids  I.  Par  cette  combinaison,  la  pres- 
sion produite  pnr  le  contre-poids  1  s'exerce  à  la  fois  sur  les  trois  axes jjf 
des  cylindres  de  pression  E,  E',  K. 

Il  est  facile  de  modifier  à  volonté,  suivant  la  qualité  des  laines,  la  pres- 
sion, à  exercer  sur  les  cylindres.  Il  suffit  pour  cela  de  rapprocher  ou 
d'éloigner  le  contre-poids  I  du  point  d'appui  du  levier  i'. 

FoBiuiioii  DIS  CAHHBLus.  —  Lcs  CHtonnoirs  G,  dans  lesquels  passent 
les  rubans  défeutrés,  sont  animés  d'un  mouvement  de  rotation  assea 
rapide  pour  faire  subir  à  ces  rubans  une  certaine  torsion,  qui  leur  donne 
plus  de  consistance  et  les  empêche  de  se  briser  aussi  facilement  pendant 
toutes  les  opérations  subséquentes  qu'ils  sont  oî)îi:rés  de  subir.  A  cet 
effet,  les  tubes  des  entonnoirs  C,  ainsi  que  l'indique  ie.  (l('>tail  (fi^\  10), 
sont  percés  par  côté  de  deux  trous,  dans  lesquels  on  introduit  la  mèche 
avant  de  la  faire  passer  sur  les  bobines. 

La  formation  de  ces  bobines,  ou  cannelles,  a  lieu  au  moyen  d'un 
tambour  en  bois  J,  dit  rwUeau  de  eamieUe,  qui  est  animé  d'un  mou- 
vement de  rotation  continu  ;  sur  ce  rouleau  repose  un  fût  ou  bu$eti»  en 
bois,  à  l'intérieur  duquel  est  logé  un  mandrin  en  fer  qui  fait  pression 
sur  le  tambour  J  ;  les  deux  exUrémités  de  ce  mandrin  tournent  librement 
dans  des  supports  K,  fixés  sur  une  traverse  en  fonte  L  animée  d'un 
mouvemeni  de  va-et-vient  (ju'elle  coinuuinique  ainsi  à  tout  l'ensemble 
du  porte-bobines,  en  gii:>:»uul  sur  les  deux  poulies  à  joues  M,  destinées  à 
supporter  cette  travene. 

Le  bout  du  ruban  étant  préaisbiement  enroulé  de  quelques  tours 
sur  la  busetle,  dont  la  pression  sur  le  tambour  J  détermine  le  mou- 
vement de  rotation,  la  mèche  continue  à  s'enrouler  jusqu'à  ce  que  la 
bobine  soit  arrivée  au  diamètre  définitif.  La  consistance  nécessaire  lui 
est  donnée  par  le  mode  d'enroulement  dp-^  in'ches  en  forme  d'hélices 
très-allongées  sur  la  busette ,  ce  qui  est  pro<iuit  par  le  mouvement  de 
va-et-vient  de  U  ut  le  systtiiie.  La  course  de  ce  va-et-vienl  est  à  peu  près 
égale  à  la  lon^jueur  de  la  busette,  et  la  vitesse  de  rotation  du  rouleau 
d'appel  I  est  calculée  de  manière  que  son  développement,  pendant  un 
certain  temps,  soit  égal  au  produit  du  cylindre  étireur  pendant  le  même 
temps;  de  sorte  que  la  mèche  constamment  tendue  entre  les  tambours  J 
et  les  rouleaux  d'appel  D,  IX  s'enroule  avec  une  tension  uniforme. 

GouMAHiiBBis  CJURDUBS.  —  L'arbre  moteur  N,  dnposé  longitudinale- 
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ment  nu  milieu  de  la  machine,  est  soutenu  par  deux  supports  ft  fixés  an 
b&ti  A;  il  est  muni  à  son  extrémité  de  deux  poulies  on  fonte  P  et  F»  dont 
l'une  est  montée  folle  pour  porrnellre  d'interrompre  à  volonté  le  mou- 
vement. CM  faisant  glisser  la  courroie  sur  sa  circonférence,  au  niojen  de 
la  loiuclicUe  d'embrayage  P*,  manœuvré  par  les  manetU^s  ;)  ou  p'. 

Sur  ce  môme  arbre  N,  près  de  la  poulie  motrice  P,  est  tixé  un  en- 
grenage droit  0,  ({ui  engrèneavec  Hntennédiaire  0\  lequel  donne  le  mou- 
vement  à  un  pignon  o,  de  50  dents,  fixé  à  Tuoe  des  extn^mités  de  Taxe  du 
cylindreétireur  </. 

L'autre  extrémité  de  cet  axe  est  munie  d'un  pignon  o',  de  50  dents, 
qui  engrène,  au  moyen  de  la  roup  intorniédiriiiv^  7  avec  le  pignon  9',  de 
90  dents,  fixé  au  bout  de  l'axe  des  cylindres  alimentaires  c'.  Comme  le 
pignon  q'  est  d'un  diam^tre  plus  grand  que  celui  0',  il  s'en  suit  que  la 
vitesse  des  cylindres  alimentaires  est  bien  moins  grande  que  ceUe  des 
cylindres  étireurs  ;  par  suite,  les  premiers  fournissent  moina  que  ne 
peuvent  en  appeler  les  seconds;  il  se  produit  naturellement  sur  la  par* 
tion  de  mèche  comprise  entre  les  deux  cylindres  un  certain  étirage  dont 
le  degré  est  subordonné  au  rapport  du  nombre  de  deiits  des  engre- 
nages 0'  et  q'.  On  peut  donc  aisément  modifier  l'étirage,  suivant  la 
nature  des  laines  et  le  numéro  à  obteniTi  en  changeant  Tun  ou  l'aïUie 
de  ces  pignons  0'  et  ^, 

Sur  le  bout  de  l'axe  du  second  atimenlaire  c',  opposé  à  celui  par  lequel 
il  est  commandé ,  est  fixé  un  petit  pignon  r  (fig'.  2)  qui  engrène  avec  la 
roue  intermédiaire  s,  laquelle,  à  son  tour,  donne  le  mouvement  sa 
pignon  I,  monté  à  l'extrémité  de  l'axe  e'  des  peignes  c. 

La  même  combinaison  d'engrenages  s' t'  est  répétée  de  Tiinfre  côté 
de  la  machine,  afin  (juc  le  mouvement  de  rotation  soit  communiqué  aux 
peignes  bien  parulièleiaeut  et  sans  torsion.  L'axe  des  seconds  cylindres 
alimentaires  commande  Taxe  des  premiers  c,  et  porte  à  cet  eifet 
le  pignon  u,  qui  engrène  avec  la  roue  Intermédiaire  v,  laquelle  donne 
le  mouvement  au  pignon  sb,  fixé  sur  l'axe  des  premiers  alimeutaiies  c. 

Le  pignon  x  a  une  dent  de  plus  que  celui  u,  afin  d'étabUr  entre  les 
deux  cylindres  c  et  c'  une  certaine  tension  de  la  mèche  pour  la  préparer 
à  l'étirage  qu'elle  va  subir. 

Sur  l'axe  des  cylindres  étireurs  d  est  tixé  un  i)ii:non  j  (fig.  2)  donnant 
le  mouvement  à  la  roue  intermédiaire  k,  qui  le  transmet  au  piguua  L 
monté  à  l'extrémité  des  rouleaux  d'appel  D.  Le  pignon  i  a  une  dent  de 
moins  que  celui  afin  que,  les  rouleaux  d'appel  développant  un  peu 
plus  de  longueur  que  les  cylindres  étireurs,  il  se  produise  une  légtes 
tension  de  la  mèche. 

Le  mouvement  e^l  transmis  aux  rouleaux  de  cannelles  J  par  l'axe  des 
rouleiiux  d'appel  D,  muni  11  cet  efïet  d'une  roue  dentée  m  ,  qui  commande, 
par  rintermédiaire  de  la  roue  m',  la  roue  t/  (ixée  sur  l'axe  desdits  rou- 
leiiux.  Cette  roue  y  est  retenue  prisonnière  à  1  iui^neui-  du  support  y', 
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pour  l'empêclier  de  so  (U'jjlacor  pendaul  le  mouvemont  de  va-ct-viont 
des  rouleaux  de  cannellos;  une  langue  rainure  prati(iu«''c  sur  l'arbro  de 
ces  rouleaux  permet  à  lu  roue  y  d'êUti  toujour;»  calée,  quelle  que  âoil  la 
position  qu'eUo  occupa. 

Va-bt*v]b»t  D£a  BOQLBAux  p*iPPBt«  Comme  nous  l'avons  vu  plus  haut, 
les  rouleaux  d*appel  J  et  leurs  supports  sont  fixés  sur  une  traverse  en 
fonte  L,  qui  repose  sur  deux  galets  M,  lesquels  tourncQtlUwement  sur  deux 
axes  en  Ter  fixés  sur  deux  consoles  o'  venues  de  fo^ite  avec  le  bdti  A. 

L'enscniMo  df  ros  rouleaux  et  de  la  traverse  forme  une  sorte  de  cha- 
riot qui  est  anuiiti  d  un  mouvement  do  va-et-vient ,  afin  que  les  mèches 
s'enroulent  en  lu'lice  allung».'e  sur  les  buscttes.  Co  mouvement  de  va-et- 
vient  est  produit  de  la  manière  suivante  :  sur  i  arbre  moteur  N  est  fixée 
une  roue  d'angle  Q  engrenant  avec  une  roue  R,  qui  est  calée  sur  un  axe 
mobile  dans  une  douille  en  fonte  R'  fixto  au  pon&«ysifeme  B'.  L*axe  de 
la  roue  B  porte  à  son  extrémité  antérieure  un  petit  pignon  droit  ss^  qui 
engrène  avec  une  crémaillère  continue  S  à  denture  intérieure.  Les  fig.  G, 
7  et  8  montrent  cette  crémaillère  en  détail ,  à  une  plus  grande  échelle , 
vue  de  face  en  coupe  transvereale  et  en  section  horizontalo.  D^s  équer- 
resS'.  fixées  sur  la  traverse  L,  soutiennent  la  crémaillère  et  sont  pourvues 
de  coulisses  assez  grandes  pour  lui  laisser  le  jeu  nécessaire  ;\  son  dépla- 
cement dans  iii  sens  vertical,  alin  que  le  pignon  z  puisse  toujours  engre- 
ner avec  elle ,  tantôt  avec  la  partie  supérieufe  dentée ,  tantôt  avec  celle 
inférîeufe.  Une  petite  traverse  m  fer  T,  fixée  à  la  crémaillère,  lui  sert  de 
(niîde  pendant  son  déplacement,  au  moyeu  d*un  petitgoujonjKqtti  fbnne 
le  prolongement  de  l'arbre  du  pignon  s,  en  dehors  de  ce  dernier.  Ilsr  ce 
mojfen,  les  dents  des  deux  crémaillères  restent  parfaitement  engrenées 
a%*ec  celles  du  pignon  r,  soit  en  dessus,  soit  en  dessous. 

Ainsi,  dans  ce  dernier  cas,  lorsque,  arrivé  à  fm  de  course,  le  pignon 
doit  passer  dans  lu  iturtie  ceturbe  de  la  crémaillère,  le  goujon  z\  pour  se 
placer  sur  la  traverse  T,  passe  par  récliancrure  5-  (fig.  7),  oblige  la  cré- 
maillère à  s'abaisser,  et  le  mouvement  continue  en  sens  inverse  jusqu'à 
l'autre  extrémité,  ob  une  seconde  écbancrure  de  la  traverse  permet  au 
pignon  d'engrener  de  nouveau  avec  la  denture  inférieure,  pour  recom- 
mencer cette  même  série  de  mouvements  jusqu'à  l'arrêt  de  la  machine. 

HoTATioN  DES  EirroifNOiHS.  —  Pour  donner  une  certaine  consistance  aux 
rubans  défeutrés,  on  les  fait  passer,  comme  nous  l'avons  vu  plus  haut, 
dans  les  entonnoirs  C,  animds  d'un  mouvement  rotatif  qui  leur  est 
transmis  par  la  grande  jïoulie  gorge  U,  fixée  sur  l'arbre  du  pignon  r; 
dans  la  gorge  de  cetto  poulie  est  engagée  une  corde  qui  passe  égnlernent 
sur  les  deux  noix  u'  (fig.  10^,  fondues  avec  les  entonnoirs  C,  lesquelles 
subissent  ainsi  l'action  de  la  poulie  V  et  communiquent  à  la  mèche  une 
toffsion  peu  conaidénlile,  qui  est  cependant  sufllnnte  pour  lui  donner 
de  la  consistance  et  hii  permettre  par  suite  de  se  dérouler  avec  plus  de 
facilité  de  dessus  les  bobines. 
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La  foroialion  des  mèches  en  bobines  est  préférable  aux  simples  rubans 
q[ul  se  répandent  dans  des  pots  en  fer  lilanc,  perce  que  oeux-d  sont 
plus  encombrants  et  d*un  entretien  asset  coûteux,  tandb  que  les  rubans 

enJbobines  sont  pîus  faciles  à  transporter,  peuvent  se  ranger  facilement 
dans  des  paniers,  et  tiennent  moins  de  place  dans  les  ateliers,  oii  l'espace, 
gént^ralenient  restreint,  est  très-précieux. 

Marche  du  DÉFEtirnEim.  —  Les  rubans  enroulés  en  ^Tosses  bobines, 
sortant  de  la  iisseuse ,  sunt  placés  derrière  le  défeutrcur  sur  un  porte- 
bobines  disposé  à  cet  effét.  Les  bouts  des  rubans  sont  engagés  dans  les 
«itonnoirs  de  forme  rectangulaire  G',  dits  guide^mithei,  fixés  sur 
une  travene  en  bois  qui  repose  sur  les  supports  des  premiers  ali- 
mentaires. Le  ruban  est  d'abord  introduit  entre  le  premier  alimen- 
taire c  et  son  cylindre  de  pression  E,  et  ensuite  entre  le  second  (/  et  le 
presseur  E';  par  suite  de  la  petite  différence  de  vitesse  des  deux  cylin- 
dres c  et  &,  le  ruban,  comme  U  a  déjà  été  dit,  subit  une  légère  tension 
qui  a  pour  but  de  le  prt  parer  à  l'étirage  ({ui  va  suivre,  en  redressant  un 
peu  les  6laments.  Dans  cet  état,  la  mèche  passe  sur  le  peigne  dont  les 
dents  redressent  complètement  les  filaments  et  les  divisent,  afin  que 
rétirage,  qui  a  lieu  entre  le  deuxième  alimentaire  et  le  cylindre  étireur  d» 
puisse  s'effectuer  convenablement ,  le  peigne  ne  servant  qu'à  défeutrer, 
redresser  et  aligner  les  filaments. 

Les  rouleaux  d'appel  U  et  D',  entre  lesquels  la  nièclie  passe  en  sortant 
des  étireurs,  délivrent  la  laine  aux  entonnoirs  C,  où  elle  est  légèrement 
tordue  pour  sTenrouto*  enfin  sous  forme  de  cannelles  ou  de  bobines  V, 
lesquellM  servent  à  alimenter  le  défeutreur  à  deux  étirages  qui  vient 
ensuite. 

Calci'l  de  l'étirage.  — L'étirape,  dans  ces  sortes  de  machines,  ne  varie 
pour  ainsi  dire  jamais  ;  les  produits  obtenus  ue  sout  véritablement  classés 
que  sur  les  macliines  qui  suivent. 

Pour  calculer  l'étirage,  il  suffit  de  chercher  le  développement  des 
cylindres  alimentaires  et  celui  des  cylindres  étireurs  pendant  la  même 
unité  de  temps  :  le  quotient  donne  l'étirage. 

Dans  cette  machine,  le  diamètre  du  cylindre  étireur  d  étant  de  55  mil- 
limètres, sa  circonférence  est  de 

55  X  3,11116  »  172,788. 

Le  second  alimenlMre  c',  dont  le  diamètre  est  de  42  millimètres,  a  pour 
eiroooférenoe 

62  X  3.1416  «  131,9472. 

Le  cylindre  étireur  commande,  comme  nous  l'avons  vu,  le  cylindre 
alimentaire  au  moyen  du  pignon  o',  de  50  dents,  monté  sur  son  axe  et 

engrenant  par  l'intermédiaire  q  avec  la  roue  r/,  de  90  dents,  fixée  sur 
l'axe  du  second  alimentaire.  Le  rapport  entre  le  nonibre  de  tours  du 
cylindre  étireur  et  celui  du  cylindre  alimuutairt»  est  donc  ;;  90  ;  50. 
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C'esl-à-dire  que  le  cylindre  étireur  fait  9  tours  pendant  que  le  cylindre 
aliinentairc  n'en  fait  que  5.  Ce  qui  doooe  en  résumé,  pour  le  dévelop* 
pement  du  cylindre  éiivpur  : 

172,788  X  9-1555,0M, 

etponroeltti  du  cylindre  alimentaire 

131,9472  X  5  =  659,7360. 
Le  rapport  entre  le  développement  de  chacun  des  cylindres  donne 
dans  ce  cas  pour  l'éUrage  : 

1555,002 
659,7365  ~  * 

La  vitesse  communiqude  à  l'arbre  motenr  de  colto  marhine  est  de 
liiO  tours  j»r  minute.  La  production  varie  naturellement  comme  celle  de 
toutes  les  machines  de  filature  suivant  le  numéro  du  ruban.  Pour  donner 
un  exemple,  on  peut  compter  sur  100  kilogrammes  de  laine  destinée  à 
faire  des  fils  du  n<>  130,  par  journée  de  onze  heures  de  travail  etlectif. 

DËFBUTBRUR  A  DEUX  ÉTIRAGES. 

La  fig.  11  représente  en  plan  et  en  élévation  la  disposition  des  cylindres 
défeutreurs  à  deux  étirages.  Nous  avons  supprimé  avec  intention  le  hkli 
de  la  machine  et  ses  engrenages,  toutes  ces  pièces  étant  complètement 
semblables  comme  forme,  agencement  et  transmission  de  mouvements, 
au  premier  défeutreur  que  nous  venons  de  décrire. 

Celle  machine  estgamiedesmémescylindresaiimenlaîresc',  des  mêmes 
peignes  e  et  cylindres  étiremv  d  que  la  première.  La  seule  différence  con- 
siste dans  l'addition  d'une  seconde  téle  de  défeutreur  à  une  seule  lame 
mise  en  avant  dt^s  rylindrcs  étireurs  tl.  Cette  seconde  tôle  se  composede 
cylindres  alimentaires  c*  et  c*,  d'un  peignée^ et  d'un  cylindre  étireur  d*. 

Sur  le  second  peigne  viennent  se  réunir  les  deux  rubans  sortis  lirs 
deux  lames  de  la  première  téte.  L'ulimenlaLiuu  du  second  Uéiuutruur  à 
deos  étirages  se  &il  au  moyen  de  six  rubans  provenant  du  second  pas- 
sage du  premier  défeutreur;  ils  sont  répartis  par  trois  sur  chacnne  des 
lames  de  la  première  téte,  et  se  réunissent  ensuite  sur  le  second  peigne, 
k  la  sortie  duquel  ils  ne  forment  plus  qu'un  seul  ruban. 

Le  mouvement  est  transmis  de  la  première  tête  à  la  deuxième  au 
moyen  d'un  engrenage  placé  sur  l'axe  du  cylindre  étireur  d,  lequel  en- 
grène par  une  roue  intermédiaire,  avec  une  roue  deutée  montée  sur  le 
cylindre  alimentaire  d'. 

L'étirage  total  du  second  défeutreur  est  ordinairement  de  7,70.  Il  peut 
arriver  que,  suivant  les  différentes  natures  de  laine,  on  soit  obligé  de 
modifier  la  marche  de  la  deuxième  téte  par  rapport  à  la  première,  c'est- 
à-dire  de  donner  plus  ou  moins  de  tension,  ce  que  l'on  obtient  en  chan- 
geant l'un  des  deux  engrenages  qui  relient  ces  deux  têtes  entre  ellefti 
XIV.  2« 


Dlgitlzed  by  Google 


4è2 


PIlBLlCàTlON  lllDUtT»Bl.lE. 


DESCRIPTION  DO  DÉPEDTBEUR.IIÊaKISSBDR  A  8  LAHBS 
ET  A  S  ÉTIRAGES  SUCCESSIFS, 

AEPaÉSENTÉ  PL.  35. 

Les  rubans  défeulrés  sortant  du  défeutrcur  à  3  lames  et  à  2  étirages, 
que  nous  venons  de  décrire,  sont  placés  derrière  le  défeulrear-réunis- 
seur,  qui  a  pour  bul,  comme  son  nom  Findique,  de  réunir  ensemble  un 
certain  nombre  de  rubans  pour  n*en  former  qu'un  à  la  sortie.  C*est 
aîmi  jque  sur  cette  machine,  six  rubans,  placés  deux  par  deux  sur  chaque 
cylindre  alimentaire,  se  réunissent  en  un  seul  à  la  sortie. 

La  machine  est  composée  de  2  têtes  dont  la  p^onli^m  comprend 
6  lames  et  la  seconde  2.  La  moitié  de  la  maohino  ext'cutc  un  premier 
passage  qui  alimente  Paulrt;  nioitii",  en  qui  coiisliiue  un  sprond  |mssage. 

Comme  ou  peut  le  rc'n!ar(iuer  sur  lu  pl.  35,  les  dillcreales  pièce^i  qui 
composent  l'ensemble  du  système  sont  plus  faibles  que  celles  du  pre- 
mier défeutreur,  par  cette  raison  que  la  quantité  de  laine  qui  est  sou- 
mise à  la  fois  à  son  action  est  moins  grande.  Aussi  l'examen  des  diverses 
machines  de  préparation  lait  reconnaître  qu'il  y  a  une  décroîssuice  pro- 
gressive dans  les  diamètres  des  cylindres  et  principalement  ceux  des 
peip:nes,  tandis  qm  le  nombre  do  ces  dei  nicrs  auf^mente;  ainsi  le  pre- 
mier défeutrcur  n'a  que  deux  peignes,  tandis  f]u^^  lo  dernier  bobinoir, 
crini  qui  aliuieiiu;  les  métiers  à  tiler,  peut  «i  avoir  pour  les  numéros  fins 
jusqu  à  cinquante. 

Comme  cette  machine  est  destinée  à  produire  beaucoup,  on  a  consené 
les  diamètres  des  cylindres  cannelés  assez  forts;  les  peignes  seuls  sont 
plus  bibles,  les  aiguilles  plus  fines  et  plus  serrées  que  dans  les  machines 
précédentes. 

Les  ruhans  sortant  du  défeutreur- réunisscur  sont  aussi  formés  en 
bobines  ou  cannelles  qui  servent  à  alimenter  la  machine  suivante  appelée 

ridm'l. 

La  fig.  1  de  la  pl.  35  représente  le  défeutrcur-réunrsseur,  vu  lah-i-ale- 
ment,  du  côté  opposé  à  la  commande,  pour  montrer  les  dillérents  engre- 
nages qui  donnent  le  mouvement  aux  cylindres. 

La  3  eto  est  une  sectton  transversale  ftite  suivant  la  ligne  i^f  du 
plan  llg,  4. 

La  fig.  S  montre  de  foce  la  tête  de  la  machine,  les  rouleaux  de  can- 
nelles enlevés  par  la  section  qui  passe  par  la  ligne  3-4  du  plan. 

La  fip.  h  reprr^sentc  la  machine  rnmplMe  en  plan  vu  en  dessus.  Sur  la 
moi'it'  de  droite  de  celte  fij^ure  on  a  supprimé  les  cylindres  de  pression 
et  les  chapeaux  pour  laisser  voir  les  cylindres  cannelés. 

On  doit  remarijm  r  tout  d'abord,  à  l'examen  de  ces  figures,  que  les 
organes  sont  bien,  comme  nous  l'avons  dit,  en  tout  semblables  au  défeu- 
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treur  simple,  précédemment  décrit.  Ce  n'est  que  par  leur  plus  grand 
développement  et  par  leur  agencement  boï  le  i>âti  qu'ils  oâreut  dm  dif- 
Unotn  m  |wn  Mnaiblet  (1). 

Le  Mti  de  m  itaisMiir  rat  oomposéde  deux  flmqaes  verticiles  tite- 
.  légtrai  m  fonte  A,  reliées  par  les  «itretoises  A'  (fig.  S)  et  les  trois  traveriM 
ou  porte-systèmes  B,  B'  et  fi*;  siv  ceux  B  et  B'  sont  fixés  les  supports  b 
des  cyUndres  cannelés  ot  des  peignes,  et  ceiai     reçoit  les  deux  lup* 
ports  C  dos  (!«Mix  entonnoirs  C. 

Les  cylindres  aliaionlaii'es  c  et  c'  tournent  dans  des  chevalets  a  fixés 
sur  les  supports  b;  ces  cbevaiets  sont  garnis  de  coussinets  en  brooie 
et  peuveoi  être  dépiecéa  aisément  dans  une  coulisse  sur  les  supports 
ain  de  pouvoir»  au  besoin,  les  rapprocher  ou  les  éloigner  des  peignes  «. 
Ces  derniers  sont  montés  sur  les  axes  dont  les  extrémités  tournent  dans 
des  paliers  à  rlinpeaux  b',  venus  de  fonte  avec  les  supports  b.  l  es  cylin- 
dres étireurs  d  et  les  rouleaux  d'appel  D  et  IX  sout  supportés  de  la  même 
manière  que  les  cylindres  alimentaires. 

La  construction  des  peignes  est  en  tout  semblable  à  celui  du  défeu- 
treor  simple,  représenté  en  détail  par  la  fig.  5  de  la  pl.  34.  ai  ce  n'est 
que  dans  le  réunisseur  ils  sont,  comme  il  est  dit  plus  haut,  d'un  plus  petit 
diamUre  et  d'une  largeur  moins  considérable. 

Les  cylindres  alimentaires  sont,  comme  dans  la  machine  précédente, 
surmontés  des  cylindres  de  pression  en  fonic  polie  E  et  E',  calés  sur 
des  axes  en  lér  qui  tournent  librement  sur  les  coussinets  des  cheva- 
lets a.  Les  cylindres  étireurs  ont  aussi  des  cylindres  de  pression  F  en 
bois,  garnis  de  drap  et  recouverts  de  parchemin* 

Lee  cylindres  de  pression  E  et  étant  en  fbnte,  leur  poids  se  trouve 
assez  considérable  pour  dispenser  d'y  ajouter;  mais  les  cylhidres  de  prefr* 
sîon  F  des  étireurs  d' étant  en  bois,  et  par  conséquent  d'un  fiiîUe  poids, 
on  aufîmente  la  pression  assez  forte  qu'if  s  doivent  exercer,  par  l'addition 
sur  chacun  d'un  contre-poids  î,  suspendu  au  bout  de  la  tige  en  fer  mé- 
plat il,  recourbée  à  son  exin  imlé  supérieure  pour  s'appuyer  directe- 
ment sur  l'arbre  g  auquel  sont  fixés  les  cylindres  F.  La  pression  se  fai- 
sant directement  sur  les  cylindres,  sens  l'intermédiaire  de  levier,  ccmime 
dans  la  première  machine,  il  est  nécessaire,  lorsque  la  nature  de  la  laine 
demande  une  pression  plus  ou  moins  forte,  d'augmenter  ou  de  diminuer 
la  valeur  du  contre-poids  1. 

Les  cylindre;  F  sont  surmonliV;  de  leur^  chapeaux  en  bois  G,  garnis 
de  brosses  destinées,  comme  nous  l'avons  dit,  à  enlever  les  duvetS  qu'en- 
traînent  les  cylindres  de  pression. 

(i)  Pour  éviter,  autant  que  possible,  les  répétitions,  nous  passerons  légèrement  sur  la 
dMoiptioo  des  pièces  semblable*  aux  deux  andifaiee;  mm»  avoa*  su  lewlii,  dutMlB, 
de  mettre  les  mêmes  lettres  h.  ces  mêmes  pièces,  afin  de  ftdlitlf  Tétade  8t  que  ksdsiu 
deecriptiolis  paissent  M  compléter  l'uac  par  Tautre. 
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L*axe  j  des  nmleaux  de  caniieUet  J  tourne  dans  des  nipporls  en  fonte  K 
fixés  sur  la  longue  traverse  qui  repose  sur  deux  g»lets  M.  Sur  les  rou- 
leaux J  sont  posées  les  busettes  en  bois  sur  lesquelles  doivent  s'enrouler 
les  rubans.  La  traverse  L,  comme  tout  ce  qu'elle  porte,  est  animée  d'un 
mouvement  de  va-et-vient  qui  lui  est  communiqué  par  la  m'^maillère 
continue  S,  disposée  exactement  comme  dans  le  premier  deteulreur. 

Transmission  dk  mouvement  des  différentes  parties  de  la  machine.  — 
L'arbre  moteur  N,  qui  tourne  dans  des  eoussinets  ftJsant  corps  avec  le 
bfttit  porte  en  dehors  de  cetui-ci  deux  poulies  P  et  F,  dont  Tune  est  fixe 
et  reçoit  son  mouvement  de  l*arbre  de  couche  de  rosine,  et  l'autre  folle 
pour  rinterrompre  à  volonté. \ cet  efiét,  une  fourchette  de  débrayage  p\ 
qui  embrasse  I;i  courroie  motrice,  pcrmn  de  la  faire  passer  de  l'une  à 
l'autre  poulie  au  moy»^n  do  la  loii^rue  inii^Me  yr,  qui  règne  sur  toute  la 
largeur  du  bâti,  de  telle  sorte  que  i  on  peut  débrayer  des  deux  côtés  en 
agissant  sur  les  boutons  dont  les  extrémités  de  cette  tringle  sont  garnies. 

Sur  l'arbre  moteur  N  est  fixée,  près  du  volant  régulateur  T,  une  roue 
0  engrenant  avec  la  roue  intermédiaire  (/,  fixée  sur  un  support  bou- 
lonné au  bftti.  La  roue  0',  à  son  tour,  engrène  avec  la  roue  fixée  sur 
Taxe  des  cylindres  étireurs  d  de  la  première  tête.  Le  mouvement  est 
renvové  «erf^iid  alimentaire  c'  par  le  pi^^non  o',  fixé  à  l'autre  cxir/nrité 
du  cyliiuirt'  t  Urcur,  et  engrenant,  au  moyeu  de  la  roue  intermédiaire 
avec  le  pignon  q'. 

Le  second  alimentaire  c'  commande  de  son  côté  le  premier  alimeo^ 
liûre  e,  au  moyen  d'un  pignon  u  (fig.  k]  engrenant  avec  la  roue  interaié- 
diaire    qui  actionne  le  pignon  «, 

Les  peignes  «  delà  première  tûte  sont  aussi  commandëspar  les  cylindres 
alimentaires  c',  au  moyen  des  pignons  r,  de  la  roue  intermédiaire  x  et  rte 
celle  t;  la  même  commande  se  répèle  pour  assurer  la  n^^'ularilé  du  mou- 
vement à  chaque  extrémité  de  l'axe  des  peignes,  de  même  que  sur  le  dé- 
feutreur  simple  décrit  précédeniment. 

Les  cylindres  étireurs  de  la  deuxième  tête  sont  comnuindés  par  la 
roue  droite  V,  de  100  dents,  calée  sur  l'arbre  moteur*  près  des  poulies 
de  commande.  Cette  roue  engrène  avec  une  roue  semUable  qui 
donne  le  mouvement  à  celle  x',  du  même  nombre  de  dents,  fixée  sur 
l'axe  du  cylindre  alimentaire  do  la  seconde  tête.  Ces  derniers  netionneot 
les  cylindres  étireurs  par  la  roue  x',  do  105  douts,  et  le  pignon  t\  de 
39  dents,  fixés  sur  leui-s  axes  respectifs. 

Les  cylindres  étireurs  commandent  à  leur  tour  les  rouleaux  d'appel  D 
et  D',  au  moyen  des  pignons  de  70  dents,  et  V,  de  87  dents;  et  les  rou- 
leaux d'appel  donnent  le  mouvement  aux  rouleaux  de  cannelles  J  par  les 
petites  roues  m,  de  80  dents,  et  ^,  de  82  dents.  Les  peignes  de  la  seconde 
téle  reçoivent  le  mouvement  des  cylindres  alimentaires  comme  ceux  de 
la  première  tête  ;  la  commande  a  lieu  aux  deux  extrémités  au  moyen 
d'une  double  paire  de  pignons  h'  et  i'. 
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Va-et-vient  des  hulleaux  de  cannelles  et  rotation  des  BNroNjiuiRs.  — 
Vers  le  milieu  de  l'arbre  moteur  est  calée  la  roue  d'augle  Q,  qui  engrt;nc 
•vee  an  pignon  R  fixé  sur  Tarbre  horizontal  R'.  lequel  est  supporté  par 
des  paliers  fixés  sur  les  différentes  traverses  du  bAlî.  L'extrémité  antérieure 
de  Tarbre  est  garnie  d'un  pignon  x,  de  20  dents  (Qg.  2),  qui  donne  le  mou- 
vement à  la  crémaillère  continue  S,  fonctionnant  exactement  de  la  même 
manit^re  que  celle  du  dcfeutreur  h  deux  hmes. 

La  roue  y,  prisonnière  dans  son  support  y',  permet  facilement  le  dé- 
placement de  l'arbre  /  des  eanfîelles  sans  se  dt''|)lacer  elle-même. 

Surl'arbre  intermédiaire  H'  est  encore  (ixée  la  poulie  àgorge  U  qui  donne 
le  mouvemenldc rotation  aux  entounoirsC,  parl'interméJiaire  d'une  corde 
qui  embrasse  cette  poulie  et  en  même  temps  les  deux  petites  poulies  ou 
noix  v',  venues  de  fonte  avec  les  entonnoirs.  La  légère  torsion  qu'il  est 
nécessaire  d'imprimer  aux  rubans  est  obtenue  en  faisant  passer  chaque 
ruban  dans  deux  trous  pratiqués  sur  le  côté  du  tube  de  l'eDtonnoîr  cor- 
respondant, comme  l'indique  la  fi^r.  10  de  la  pl. 

DrvrENSIONS  principales  et  calcul  de  l'étirage  du  DÉfRirrREUR-RÉllNISSEI  R. 

—  i^s  dimensions  des  parties  travaillantes  du  défeutreur-réunisscui', 
sont  : 

Diamètre  des  cylindres  étiretua  d,     téte   0"Q62 

Diamètre  des  cylindres  étireurs  d',  2*  téte   0  002 

DiamMre  des  cylindres  alimentaires  c  et  (/,  l'«  téte  .  0  047 

Dianit'tre  des  cylindres  alimentaires  c^,  2"  téte.  ...  0  062 

Diamètre  des  peignes  c,  au  fond  des  aiguilllcs,  1'*  tête.  0  094 

Diamètre  des  peignes  e',  au  fond  des  aiguilles,  2''  tùlc.  0  080 


Diamètre  des  rouleaux  d'appel  D  et  D'   0  078 

Diamètre  des  rouleaux  de  cannelles/.   0  080 

Course  du  va-et-vient   0  AOO 

Nombre  de  tours  de  l'arbre  moteur.   100  tours. 

Diamètre  de  la  poulie  motrice  P.   0*300 


ÉTrHAGE  DE  LA  PHEMiÈnE  T^TE.  —  PouT  troiiver  Cet  (Hirape.  cherchons, 
comme  pour  le  défeutreur  simple,  le  dévcioi  pement  <lu  cylindre  ali- 
mentaire et  celui  du  cylindre  étireur  pendant  la  même  unité  de  temps. 

Le  diamètre  du  cylindre  alimentaire  étant  de  47  millimètres,  sa  cir- 
conliérence  est  de 

47  X  3,1416  =  147,6552. 
Celle  du  cylindre  étireur,  son  diamètre  étant  de  62  millimètres,  est  de 

62  X  3,U16  =  194,7792. 

Le  pignon  o',  fixé  mv  le  cylindre  étireur  et  qui  transmet  le  mouve- 
ment au  cylindre  alimentaire,  a  39  dents.  La  roue  q\  qui  reçoit  le  mou- 
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venMOt,  en  a  90  ;  les  deux  cylindres  nnrcheDldooe  à  des  vitatiaBqui  soot 
entre  elles  comoie  39  :  90;  c'est-à-dire  que  le  cyliadre  étireur  fera 
90  tours  tlors  que  le  cylindre  ulimontaire  n*en  fera  que  39  pendant 
le  m^mc  tc^mp*:.  Pnr  consé(iuont|  le  développement  respectif  des  cylin- 
dres pendant  ce  temps  est  de  : 

194,7792  X  90  «  17530,1280 

pour  le  cylindre  élire ur,  et  de  : 

147,6552  X  39  ^  57â8,552S 

pour  le  cylindre  alimentaire. 
L*écinge  sera  alors  donné  par  le  quotient  des  deox  produits  t 

17530.1280  ^ 

5758,5"528'       *  * 

pour  l'étirage  de  la  iiieuiière  t«*te. 

Pour  la  seconde  lêle,  le  cylindre  alimentaire  et  le  cylindre  étireur  ayant 
chacun  62  millimètres  de  diamètre,  leur  eirconfArence  est  donc  é^le  ; 
elle  est  de: 

62  xM415«  194,7792. 

L  uxe  de  l'alimentaire  est  muni  de  la  roue  s',  de  IOj  dénis,  qui  engrène  . 
au  moyen  d'un  Intermédiaire  avec  le  pignon    de  89  dénis,  fixé  sur 
l'axe  du  cylindre  étireur  ;  la  vitesse  de  ce  dernier  est  donc  à  oelle  du 
cyliadre  alimentaire,  comme  105  et  à  39.  Ce  qui  donne  pour  le  déve- 
loppement respectif: 

194,7792  X  39  B  7596,3888 
piMir  le  cylindre  alimentaire,  et 

.  194,7792  X  105  m  2045,816 
pour  le  cylindre  étireur.  Le  quotient  des  deux  produits  est  de  : 

qui  donne  Tétirage  de  la  seconde  tétc. 
L'étirage  total  produit  par  les  deux  tètes  de  la  machine  est  alors  de: 

2,69  X  3,04  -  8,17. 

De  sorte  qu'un  ruban  de  1  iiiMre,  par  exemple,  que  l'on  ferait  passer 
par  les  deux  têtes  en  sortirait  avee  une  longueur  de  8"  17. 
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PRODUCTION  D£  lA  MACHDVB. 

La  piodurtii)!)  dt^  cotte  machine  varie,  comme  nous  l'avons  dit,  au 
sujet  du  premier  défeulreur ,  avec  le  titre  ou  le  numéro  du  ruban.  D'un 
autre  côté  le»  (ilalears  ne  sont  pas  nnanimes  sur  la  désignation  de  tes 
numéros  on  leurs  valeurs  relatives,  aucune  ordonnaoce  ne  réçleméntant 
la  matière.  Voici  pourtant  le  mode  de  Ulrage  ou  de  guîndage  te  plus 
usité  : 

On  r-st  ronvenu  (l'ajipolt'r  ]c  fi!  par  \c  mim^vn  marqud  h  h  romnînc  pour 
le  poids  d'une  échevéo  ou  ichee  formée  d'une  longueur  de  710  mètres, 
mesurée  sur  un  dévidoir  de  1"'42  de  circonférence  auquel  on  fait  faire 
500  tours. 

Une  échée  de  ruban  du  ffl  n«  1  dott  peser  500  grammes;  le  n*  10 
en  pèsera  donc  50  et  le  n*  100  5  grammes  seulement.  Ou,. en 
d'autres  termes,  le  n^  100  Indique  un  fil  dont  IM  échées  pèseront 

500  gramnips. 

Partant  dr  cette  première  donnée,  il  devient  facile  de  déterminer  sur 
échantillon  le  numéro  des  fils,  soit  que  l'on  opère  sur  une  échée,  soit  sur 
une  quantité  moindre.  Pour  avoir  le  poids,  par  exemple,  d'uira  éobée  de 
fil  n*  80,  on  peut  procéder  ainsi  par  déduction,  puisque,  le  tfi  tftOMfMRri^ 
sentant  5  grammes,  nous  aumas  alors 

80  :  5  :  :  100  :  a;,  et  a;  égale,  dans  ce  cas,  6,25. 

Une  échée,  ou  500  tours  du  dévidoir  portaM  le  n*  80,  pèse  donc 

6^25,  qui,  multipliés  par  80,  donnent  500  grammes. 

Pour  plus  (le  promptitude  et  nn  pas  ponlro  de  la  préparation,  on  peut 
ne  prendre  qu<'  tours,  ou  niême  lU  tours  du  dévidoir,  soit  la  vingt- 
cinquième  ou  cinquantième  partie  d'une  écliée,  en  tenant  compte  de  la 
proportion. 

Supposons,  comme  etemple,  que  Fod  aît  à  frire  passer  dans  te  défeu- 
treur-réunisseur  dont  nous  nous  occupons,  une  préparation  dont 

10  tours  du  dévidoir  d'échantillon  pèsent  à  la  romaine  le  n«  0,37  correft> 
pondant  à  53(^36  (1).  Voyons  quelle  sera  la  quantité  de  kilogrammes 
que  produira  la  machine  pendant  une  journée  de  11  heures  de  travail 

effectif. 

11  nous  faut  d'abord  chercher  le  développement  des  rouleaux  d'appel 
pendant  ces  11  heures  de  travail,  ce  qui  nous  donnera  la  longueur  du 
ruban  qui  aura  passé  dans  les  machines;  puis,  connaissant  le  poids  de  ca 

(i)  Pour  avoir  le  poids  d'un  éehantîHm  qii«to(HM|B« da  prtpitation  coantiaunt,  ton 
numéro ,  il  mmi  de  diviser  VvcoM  de  Véàytt  ptr  le  nninéro.  Alml,  dam  ee  cm,  oou 
aTOOS&OO  ;  9, 31ssâ3, 36. 
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ruban  pour  une  longueur  donnée,  il  suffira  d  une  simple  proportion  pour 
déterminer  le  poids  total. 

La  vitesse  de  l'arbre  moteur  est  de  100  révolutions  par  minute  ;  il  corn- 
mande,  ainsi  que  nous  Tavons  vu,  par  la  roue  V,  de  100  dents,  celle 
aanUaUe  à  te  première,  et  fixée  sur  Taxe  du  cylindre  alimentaire  de  la 
•econde  tête,  lequel  alors  Tait  100  tours  comme  Tarbre  moteur. 

Ce  cylindre  alimentaire  donne  le  mouvement  au  cylindre  étireur  au 
moyen  de  la  roue  j',  de  1 05  dents,  montt^e  sur  son  axe,  et  d'un  pugnon 
de  30  dents,  fixé  sur  l'axe  du  cylindre  étireur.  La  vitesse  entre  les  deux 
cylindres  suit  donc  la  proportion  : 

100  :  â;  :  :  39  :  105  ou  s  ^  269  tours 

pour  la  vitesse  du  cylindre  étîrenr. 

Ce  cylindre  commande  les  rouleaux  d'appel  D  et  par  la  roue  de 
70  dents,  montée  sur  son  axe,  et  la  roue  /,  de  87  doits,  montée  sur 
l'axe  du  rouleau  d'appel  inférieur  ;  d'où  la  proportion  : 

269  :    :  87  :  70  et  a;    316  tours 

par  lïiinuLe  pour  la  vitesse  des  rouleaux  fl'ajijiiel. 

Le  diamètre  de  ces  rouleaux  élauL  de  7d  millimètres,  leur  ciroonfé- 
férenoe  est  de 

78  X  3,1M6  =  245,û4iià 

et  leur  développement  par  minute  de 

2&6,0U8  X  216  »  52»926. 

Et,  pour  11  heures  de  travail  ou  660  minutes,  un  développement 
total  de 

52,968  X  660  =  36959»802. 

Parlant  maintenant  de  notre  hypothèse,  que  lû  tours  de  dévidoir,  ou 
l/i®20  de  ruban,  pèsent  53?''36,  nous  aurons  la  proportion: 

94959,302         14.20  :  53,36, 

ce  qui  donne  pour  résultat  définitif  131^318  de  production  journalière, 
production,  qui,  restant  toujours  la  même ,  comme  longueur  débitée  de 
ruban,  si  les  rapports  de  vitesse  des  cylindres  d'appel  ne  sont  pas  changés, 
varie  en  poids,  suivant  les  difTi^rents  numéros  qui  p  issont  dans  la  ma- 
chine, et  qui  est  d'autant  moins  considérable  que  le  numéro  de  la  prépa- 
ration est  plus  élevé  ou  plus  fin. 
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OB  LA 

FORCE  DES  MOTEURS  ANIMÉS 


GOjv&iRUGnoiv  m  umm  fixës  et  portatifs 

DE  DIVERS  SYSTÈMES 


(VLAMCHIS  39  >T  37) 


On  désigne  sous  le  nom  de  manège  ce  mécanisme,  d'un  emploi  si 
anden,  &  Taide  duifuel  on  utilise  la  puissance  d'un  moteur  animé:  cbe< 
val«  bcBuf  ou  âne,  qui  agit  en  se  déplaçant  lui-même  et  en  eflectuant  sur 

un  plan  horizontal  un  chemin  circulaire  conlinu.  Un  manège  est  donc 
un  récepteur  de  force,  disfioniMe  comme  celle  développée  par  une  chule 
d'eau  sur  une  roue  hydraulitiue,  et  qu'il  ne  faut  pas  confondre  avec  des 
appareils,  tels  que  le  cabestan  dans  lequel  l'action  motrice  suit  bien  le 
même  mode ,  mais  oii  elle  est  limitée  au  travail  même  du  cabestan  qui 
n'est  qu'un  outil,  et  non  un  moteur,  et  peut  au  oonlraire  recevoir  la 
commande  d'un  moteur  d'une  espèce  quelconque  (1)* 

(1)  Du»  quelque»  cootrtee,  comme  en  Raisle,  en  emploie,  pour  (Ure  mireber  dm 

machine*  h  bit*,  un  Rcnro  df  manf^c  c*t  à  peine  connu  i'  i  ;  rV>t  une  sorte  de  plateau 
circulaire  oblique  dont  le  centre  est  traventé  per  un  axe  qui  lui  est  perpendiculaire,  et 
qui,  par  conséquent,  est  «uiil  fndiDé  à  llioilxon.  Les  bofds  <to  ce  grand  plateau  «oat 
garnis  de  tasseaux  disposi^s  suivant  des  rayons,  et  sur  lesquels  le  cheval  chargé  de  le 
faire  tourner  o^t  placé  dans  une  direction  tangentielle  et  tend  à  appuyer  les  pieds,  ea 
cherchant  à  marcher  en  avant,  pendant  qu'il  est  retenu  en  arrière  à  un  point  fixe. 

On  a  également  fait  usage  d'un  systtnme  qui  pennet  d'Appliquer,  Jusqu'à  na  ceirtela 
poiiTl  le  poids  de  ranimai.  Ce  systt'mf  consiste  en  une  sorte  dp  gnuid  tambour  vertical, 
dans  l'intérieur  duquel  sont  attachés  des  barreaux  parallèles  aux  génératrice»  du  cjrliiH 
die.  Que  fou  se  aggre  b  cege  de  récufentt  qui,  eonnw  on  siit,  est  presque  oottimi- 
laent ea  moumaMMU  l/hnionl,  tafé  dm»  cet  intÉrieur  qriindriqwt  cherdwà  grinpar 
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Défioi  sous  un  point  de  rue  purement  théoriiiu'  le  mani^fife,  comnio 
tous  les  récepteurs  de  force  motrice  qui  donnent  un  mouvement  circu- 
laire cootÎDtt  immédiat .  est,  en  principe ,  un  Iwier  qui  agît  tn  iourtuint 
circuUttrÉmeM  d'un  mouvement  continu  autour  de  son  point  ffappui. 
Mais  son  Garactèro  propre  réside  dans  rhorifontalité  de  ce  mouvement. 

Ce  principe  admis,  les  manèges  ont  présenté  et  présentent  encore  ta 
plus  prande  van»Mé  dans  leurs  dispositions.  Suivant  la  plus  simple  rda- 
lisatioii  du  principe,  un  manège  n'est  composé  que  d'un  It^vitT  M\é  h  Vor- 
^aneà  mettre  en  mouvement,  une  meule  à  grain,  pr  exemple,  avec  l'ani- 
mal attelé  à  l'extrémité  et  ne  fournissant  que  la  seule  vitesse  rotative  sui- 
vant laquelle  il  tourne  lui-même  ;  puis,  désirant  obtenir  plus  de  vitesse, 
on  est  arrivé  à  se  servir  d'une  paire  d*«BgreDages  et  de  deux  axes  différents 
|)our  le  manège  et  pour  l'organe  commandé  ;  enfin,  aulieu  qucle manège 
fasse  en  quelque  sorte  partie  du  mécanisme  qu'il  dessert  et  du  bûtiment 
où  l'ensemble  se  trouvait  établi,  il  est  devenu  un  appareil  mobile,  appli- 
cable en  divers  endroits ,  transportable  en  un  mut,  et  renfeniiant  néan- 
moins, dans  son  ensemble  amovible,  tous  les  organes  voulus  pour  trans- 
former de  suite  la  lenteur  du  moteur  animé  en  ces  énormes  vitesses 
rotatives  réclamées  par  la  plupart  des  appareils  à  mettre  eo  mouvement. 

Tel  est  Tordre  d'idées  que  nous  adoptons  pour  étudier  la  construction 
des  manèges:  suivre  les  transformations  qu'ils  ont  subies  pour  procurer 
immédiatement  des  vitesses  rotatives  de  plus  en  plus  considérables,  en 
diminuant  ccpfMidnnt  ]>'^  dimensions  des  (M'i'jin*^':  <î»^  (fruii-smission  rendus 
en  même  temps  [)lus  nombreux,  afin  de  duninuer  i'enconibreniciit  de 
l'ensemble  jusqu'au  point  de  le  rendre  transportablo  ;  modifier  la  direc- 
tion des  mouvements  de  façon  à  placer  Taxe  ds  sortk  sur  lequel  se 
recueille  la  force,  tantôt  vertical  ou  borisontal,  tantôt  sur  le  sol  ou  en 
l'air,  etc.,  etc. 

Les  mai^ges  sont  surtout  d'un  emploi  trbs-iitllo  dans  les  fermes,  dans 
les  tnn  nix  agricoles,  et  sont  par  cela  même  construits  souvent  par  des 
mécaî)ieien8  spéciaux  qui  exécutent  des  instrumenta,  des  outils  des- 
tinés à  l'agriculture.  Sous  ce  rapport,  il  nous  a  paru  intéressant  de  faire 
bien  connaître  ce  bystème  de  moteur,  et  les  modifications  qu'il  est 
susceptible  de  recevoir,  selon  les  applications  spéciales  que  Ton  vent  eo 
faire.  Nous  croyons  qu'à  ce  point  de  vue  une  telle  publication  pourra 
être  de  quelque  iniéiit  pour  les  comlmcteun  qot  sont  appelés  à  établir 

tar  Im  barramx,  et  comme  il  est  toujours  forcé  de  rester  à  la  partie  inférlenrs,  Q  Mt 
tourner  le  tambour  et  l'arbre  avec  lequel  il  c>>t  solidaire. 

Ce  s>'»tëine  a  uoe  certaine  aoalDgie  avec  les  graudes  roues  à  chevilles  que  l'on  voii 
eneer»  employées  i  l'ouverture  de  certaliut  curMrw  de  pieires,  yoor  faire  tourner  «o 

treuil  horizontal,  et  qui  roDCtiooiMBttillil  pir  IspoidsdwiMailDM  foif^jappti^Matà 
la  fois  des  maios  et  dee  pieds. 

New  m'aToo»  pet  àemia»  «m  «MieiiiUsésos  réinée  des  naa^pe  k  Mate  ^pie- 
MMdltii  que  apiis  dMaeas  ld|  psM»  «ail»  avMeatsutilrMBiBtés  oouie  i^feu 
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de  ces  macbineâ,  comme  pour  les  persoanei  qui  soot  susceptibles  d'eo 

faire  usage. 

Les  36  et  37  représentent  unu  série  des  principales  dispo^ilioub 
modoroes  qnt  rteliient  h  plupart  dù  a»  oondUioiit  divenet;  ite  te  par- 
tagent du  ret||e  en  deux  genres  principaux  i  les  manèges  fiaet  et  las 
manégas  iratuportabltt.  Mais  noua  dirooa  préalablamant  quelques  mots 
des  (lisposilions  plus  simples  qui  ont  précédé  ceUaspCi  at  ibnnailt  la  point 
de  départ  général  de  leur  fiuniUa  antièra. 

MANÈGES  FIXES. 
MANÈGE  A  ACTION  DIRECTE. 

Le  manège  le  plus  simple  que  Ton  puisse  imaginer  consista  dsiia  un 
axa  vartieal  traversé  par  une  flèche  borizoolsle  pour  y  atteler  tas  ani- 
maux moteurs,  et  actionnant,  sans  aucun  intermédiaire,  l'appareil  à  faire 

mouvoir.  On  peut  citer,  comme  «ample  encore  existant  de  cette  dispo- 
sition tout  à  fait  primonlialc,  le  mMPf'go  dm  maraîchers ,  dont  on  fait 
usage  dans  les  champs  pour  élever  l'eau  d  un  puits  ;  c'est  cependant  plu- 
tôt un  ircvil  h  rhrvnl  qu'un  mnnéf?p,  puisque  l  action  n'en  peut  être 
continue;  mais  l  u^sige  lui  a  depuis  longtemps  décerné  cette  dénomina- 
tion, et  le  citer  sullit  pour  faire  comprendre  ce  que  nous  entendons  par 
fMmèffe  à  action  directe. 

Celte  disposition,  qui  est  en  effet  peu  employée,  doit  nous  servir  ici 
pour  établir  clairement  les  bsses  sur  lesquatles  on  s*appuie  pour  des 
mécanismes  plus  compliqués, 

La  (K-clio  d'ntloIatr<>  dont  nous  vf»nnns  de  parler,  et  qui  constitue,  dans 
son  accoption  la  plus  diroct»^  et  la  plus  simple,  ce  h'i  icr  tournant  autour 
(!>'  son  point  d'npinii .  f'nrnié  ordinairement  deux  bras  éiraiix  diamétrale- 
ment oj)|K>sés,  de  favon  à  employer  deux  chevaux  à  la  lois  (admettons 
cet  animal,  quoique  un  autre  puisse  être  appliqué)  ;  il  pourrait  aussi  se 
trouver  tms  flèches  simples  pour  autant  de  dievaux,  ou  deux  flèchea 
doubles  pour  quatre  ;  enfin,  le  système  de  levier  sa  prêtant  à  la  multipli- 
cation, on  en  peut  imaginer  autant  que  l'on  voudrait,  dans  les  limites 
possibles,  additionner  la  puiisanoe  de  plusieurs  chevaux.  Mais  comme 
les  fonctions  de  chacun  de  ces  animaux  sont  identiques  en  principe,  et, 
sauf  les  vnrint^nns  inévitables  do  la  nature,  nous  rapportercMis  d'abord 
les  conditions  de  travail  à  un  seul. 

Un  être  animé  dont  on  veut  utiliser  la  force  musculaire  est  loin  de 
fournir  des  quantités  de  travail  égaies  dans  toutes  les  cirœnstances  dif- 
filientes  de  cet  emploi  :  sa  respiration  s'oppose  4  de  grandes  viteases 
longtemps  soutenues  ;  l'élasticité  de  ses  muscles  ne  lui  permet  qu'an 
grand  effort  de  peu  de  durée  sans  fatigue,  effort  de  toute  fs^  limité; 
enfin,  que  sa  force  se  traduise  par  un  giand  effort  ou  par  une  grande 
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vitesse,  n'en  survient  pas  moins  !e  temps  du  repos  absolu  (\n\  limite, 
d'une  manière  générale,  la  quantité  d'action  qu'on  lui  fait  produire  dans 
un  temps  donné. 

Il  D6  soflit  donc  pas,  pour  appliquer  nn  cheval  à  un  tr&YÛI  à  eilBeluer, 
âd  oonaidérer  sa  puissance  au  point  de  vue  d'une  certaine  sommé  que 
nous  appellerons  î^grammélriqWj  (pli  lui  est  attribuée;  mais  on  doit, 

au  contraire,  décomposer  cette  somme  ou  ce  produit  on  deux  facteurs, 
pffort  et  vitesse,  qui  conviennent  à  son  organisation  ;  il  faut,  en  un  mot, 
choisir  Ips  tonnes,  qui,  multipliés  l'un  par  l'autre  et  par  la  dwréê  de 
l'aclion,  donneul  jounialièremenl  le  plus  prand  produit  possible. 

Les  expériences  mpportées  par  les  autcui^  les  jjlns  disiiiifjriH's,  tels  que 
MM.  Christian,  Poncelel,  Morin,  etc.,  établissent  qu'un  ciieval  de  force 
moyenne  peut  développer,  attelé  à  un  manège,  une  puissance  d^environ 
kilogrammètres  par  seconde,  en  limitant  Teffort  direct  qu'il  doit 
exercer  à  45  kilogrammes,  sa  vitesse  ou  son  pas  à  90  centimètres  par 
seconde,  et  en  ne  lui  denuindant  qu'un  travail  effectif  de  8  heures  par 
Jour,  par  période  de  2  à  3  heures  coupc^cs  par  dos  repos  équivalents. 

Dans  ces  conditions,  déterminées  au  point  de  vue  de  la  consrrvation 
de  l'organisme  de  l'animal  ^  la  somme  de  travail  journalier  égale  : 


Il  reste  bien  enlendu  que  celle  tjuaulilé  d«;  travail  est  celle  qu'il  peut 
développer  avec  continuité,  et  qu'il  serait  capable  de  fournir  bien  davan- 
tage, mais  seulement  pendant  un  temps  trfes-court,  ce  qui  ne  répondrait, 
on  somme,  qu'à  on  rendement  total  inférieur.  Ainsi,  on  pourrait  bien  ftire 
exercer  au  cheval  un  elfort  de  100  kilogrammes,  par  exemple,  en 
rdgjant  son  pas  à  &0  cmtimMres  par  seconde,  ce  qui  revient  à  60  kiki- 
granunèCres,  ou,  au  contraire,  le  faire  marcher  à  raison  de  l^SO,  et  ne 
lui  faire  surmonter  qu'un  eflFor!  de  22  à  23  kilogrammes,  ce  qui  répond 
encore  au  même  produit  kilogrammëtrique;  mais  dans  les  deux  cas  la 
fatigue  ou  ressoufflemenl  arriveront  plus  tôt,  et  la  durée  du  travail  étant 
moindre,  la  somme  le  serait  également,  ce  qui  tend  à  prouver,  en  résumé, 
qu*il  existe  pour  k»  moteun  animés  det  eonditUmt  d^^ort  si  d»  vifesM 
comspondattf  au  maximum  éPeffèt, 

On  a  drassé,  en  définitive,  le  tableau  suivant  de  ces  conditions  d'em- 
ploi pour  les  quatre  espèces  d'ammaux  qœ  Ton  est  susceptible,  dans  nos 
pays,  d'atteler  aux  manèges: 


X  0*90  X  8»  X  S600^  »  1166600  kîlognmmètres. 


soit  par  seconde  : 


il66ÙOO 
8  X  6600 


=  40,5  kilogrammètres. 
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TBAVAIL  DBS  ANUtAOX  EHPLOYÊS  AUX  MANÊGBS. 


EFFORT 

VITBSSB 

DORÉB 

ODAHTITÉ 

||         I8PÈGB  BT  AtLORB. 

mojea 

par 

du  travail 

de  travail 

en  [wids. 

journalier. 

iooraaiier. 

heure*. 

klloirrimiD^  Ire* . 

*r. 

0.90 

K 

1466400 

30 

2,00 

«79000 

65 

0,60 

8 

4IS3900 

30 

0^ 

• 

77T6M 

U 

0.80 

8 

3UM0 

Nous  svons  enfin,  pour  base,  que  le  cheval  attelé  au  manège  doit  pos- 
séder une  allure  d'environ  80  centimètres  par  seconde  pour  fournir  la 
plus  grande  somme  de  travail  possible,  comme  le  bœuf  ne  devnit  en 

faire  que  60,  (^ic. 

Connais^nt  niainlenant  la  vitesse  circonférentielle  des  flèches  d'atte- 
lage, la  vitesse  rotative  de  l'axe  s'en  déduira  iialureileuient,  si  le  rayon 
est  ensuite  déterminé.  Ce  rayon  n'est  pas  indifférent,  car  en  assujettis- 
sant l'animal  À  se  déplacer  circulairement,  il  ne  fiiut  pas  que  son  corps 
soit  soumis  à  des  changements  de  direction  trop  brusques*  ce  qui  gêne- 
rait encore  son  allure,  amènerait  un  accroissement  de  &tigue  et  une 
réduction  du  travail  total.  Il  est  évident  que  le  coup  de  collier  est  natu- 
rellement dirigé  en  ligne  droite,  tangentiellement  au  cercle  décrit,  et  que 
la  rigidité  soulc  de  ratte!a{?e  force  l'animal  à  céder  à  cette  direction  en 
lui  imposant  pour  celii  une  certaine  dispense  de  force  à  retrancher  sur 
celle  qu'il  peut  Tournir  utilement.  Indépendamment  de  la  partie  pure- 
ment physiologique  de  la  question,  le  système  mécanique  renferme  une 
cause  de  déperdition  de  force  dont  il  est  bon  de  dire  quelques  mots. 

On  peut  considérer  le  cheval  attelé  comme  formant  la  base  d'un 
triangle  isocèle  dont  Tun  des  côtés  est  la  flàcbe  et  l'apothème  une 
normale  à  l'effort  tninsniis;  par  conséquent,  cet  effort  n'étant  pas  per- 
pendiculaire à  la  flèche,  il  donne  naissance  à  deux  composantes  dont 
l'une  est  dirigée  tangentiellemeiit  et  utile,  et  l'autre,  dirigée  selon  le 
rayon,  no  déterminant  (fu'unc  pression  sur  l'axe,  qui,  loin  d'être  utili- 
sable, donne  lieu,  au  coniraire,  à  une  résistance  passive. 

Or,  cet  effet  sera  d'autant  plus  intense  que  l'angle,  au  sommet  du 
triangle  sera  plus  ouvert*  c*est4-dire  que  la  ilèclie  sera  plus  petite  com- 
parativement à  la  longueur  de  l'animal. 

Christian  conseillait  de  ne  pas  donner  à  la  flèche  moins  de  6  mètres 
de  rayon,  ce  qui  aboutit  à  une  vitesse  rotative  très-faible,  et  par  la  même 
raison  à  un  eflort  de  torsion  considérable.  Mais  il  faut  noter  qu'à  l'époque 
oii  cet  ingénieur  écrivait  (1817  à  1819)  le  manège  était,  beaucoup  plus 
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qa*aujoafd*hiu,  te  moteur  employé,  et  qu'on  devait  diercher  à  réimtr 

toutes  les  conditions  dans  lesquelles  il  rend  le  plos  grand  effet  utile  poe- 
sible  ;  !e  manège  était  d'ailleurs  toujours  complètement  fixe,  ce  qui  per- 
mettait (le  niuliiplicr,  par  un  très-grand  engrenage*  cette  vitrase  initiale, 
très-éloifi<iiée  de  toute  application  immédiate. 

Mais  actuellement  le  manège  peut  être  remplacé  dans  pres((ue  toutes 
les  applicaUcns  par  la  machine  à  vapeur,  et  avec  avantage  ;  s'il  est  encore 
néanmo'ms  très-employé,  c'est  que,  dans  bien  des  exploitationa  rurales 
de  moyenne  importance,  on  possède  des  chevaux  qoo  i*on  ne  pourrait 
occuper  constamment  et  que  l'on  utilise  de  cette  façon,  pour  ainsi  dire, 
sans  aufrmentalion  de  dépense.  On  préfère  donc  diminuer  rim[>ortanoe 
du  manège  en  l'organisant  de  manière  à  ce  qu'il  puisse  être,  au  besoin, 
Iran'^portahlo,  ot  même,  loi*s(ju'il  est  fixe,  il  est  le  plus  wuvent  appliniié 
à  un  travail  d'une  durée  annni-îî»'  très-limitée,  autant  de  motifs  (|ui  con- 
duisent à  sonf,'er  davantajïe  à  la  commodité  du  service  du  récepteur  qu'à 
la  pai  laite  ulilisHtioii  de  la  force  inolrice  elle-même. 

Au  lieu  de  6  mètres,  on  limite  le  rayon  des  flèches  à  3  mètres  ou  3"  50 
aovifon,  et  avec  cette  réduction,  qu*il  ne  faudrait  pourtant  pas  exagérer, 
in  vitesse  rotative  du  premier  axe  égale,  pour  &«50  : 


0-90  X  CO'^ 
2  H  X  3,50 

soit  environ  2' 1/2. 
Avec  6  mètres,  on  ne  trouve  que  : 

090  X 


U  est  évident  que  pour  arriver  de  celle  vitesse  i\  (pielijues  centaines 
détours,  souvent  exigés  par  les  appareils  usités  aujourd'fiui  en  agricul- 
ture, il  ftudrait  des  oiganes  intermédiaires  volumineux  ou  nombreux; 
et,  enfin,  llnstallation  entière  du  manège  serait  incommode  et  encom- 
brante. 

Nous  enirageons,  néanmoins,  les  constructeurs  à  ne  pas  réduire  le 
rayon  des  flèches  i\  beaucoup  moins  que  3" 50  à  3  mètres,  car  à  celle 
dimension,  dcj;!l,  l'angle  formé  par  la  direction  de  l'etrort  et  la  tangente 
au  cercle  de  niouvenieut  est  ti es- prononcé,  ainsi  que  la  pression  sur 
l'axe.  Nous  admettrons  donc,  dans  les  (lrvelo{>pements  qui  suivent,  une 
longueur  minima  de  3"  50  pour  les  flèdiès  d  ullelage. 

Par  conséquent,  l'établissement  de  tout  manège  peut  être  basé  sur  les 
conditions  suivantes  : 

Vitesse  maxima  du  preimer  axe  [)ar  minute  . .    2,5  tours. 
KlTort  transmis  [)ar  cheval  et  pour  une  vitesse 
cirooiifik^nUelle  de  0*90  par  seconde          /i5  kilogr. 
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T  pmflfnt  de  co?  ân\x  f]Tnntités  représentant  le  travail  du  moteur, 
on  aura  pour  toute  autre  vitesse  circonférentieUe  V  d'une  partie  rotative 
quelconque  du  mécanisme,  pour  la  pression p  correspondante  et  pour 
un  nombre  de  cliev  aux  x  : 

g  (0,90  X  A&)     ^  et }  X  (0,90  X  A5)  „ 
V  p 

•oit,  en  «ifeoliiant  : 

40,5  X    .  60,5  a: 

p  ^,e4:V«— . 

Le  tnanégb  à  tnikm  direeto,  qat  hom  lemit  ào  point  dt  départ  poor 
CM  béMt,  ne  peut  nous  oocuper  daviatage,  qoant  à  ta  oonstraetios,  puis- 
qtt*il  ne  oompiend  qu'un  axe  et  sa  flèche,  «mple  4Mi  iniilliple ,  suivant 
qu'on  y  applique  un  ou  plusieurs  chevaux.  On  comprend,  d'aillears, 
d'après  ce  qui  précède,  que  son  emploi  est  trè.s-resireint ,  pait(|u'il  ne 
peut  fournir  que  cette  faible  vitesse  de  24/2  au  maximum. 

MANÉOB  À  DEUX  TOURNANTS  OU  A  SIMPLE  UARNAIS. 

Les  manèges  à  double  toomeiit,  c*eflt4.-dire  tnnsmettant  le  mouve* 

ment  de  Taxe  des  flèches  à  un  deuxième  axe  au  moyen  d'une  paire  d'en- 
grenages, ont  6\6,  ai!  rnntraire,  trto^mployés  el  se  peneonUrent  encore 
fréquemment  aujouni'liui. 

Anciennement,  lorstjue  oes  manéfres  étaient  établis  tout  à  fait  î>  poste 
fixe,  on  montait  souvent  sur  le  premier  axe,  qui  était  fait  d'une  t'urte 
pièce  de  bois  tournant  sur  un  pî?ot  en  fer  et  maintenue  par  un  tou- 
rillon  seml)lable  à  sa  partie  supérieure ,  un  énorme  engrenage  droit  ou 
d'nnpric,  dit  à  alluchons,  et  dont  le  rayon  se  trouvait  presque  égsl  à  celui 
des  flèches  d'attelage;  cette  roue  commandait  un  pignon  ou  lanterne, 
d'un  faible  diamètre ,  monté  sur  un  axe  parallèle  ou  perpendiculaire  au 
premier  et  sur  lequel  on  recueillait  alors  la  puissance  transmiso.  Mais  ce 
dernier  axe,  lorsqu'il  se  trouvait  vertical,  tomhanl  ordinairement  à  l  iiitiv 
rieur  du  cercle  décrit  par  les  flècbes,  on  ne  devait  le  fiiire  descendre  que 
jusqu'à  la  hauteur  résenrée  pour  le  passage  des  animaux  et  l'appuyer 
sur  une  charpente  assez  élevée  pour  laisser  encore  ce  passage  libre. 

Avec  un  par^  système  d'étajjlisscnif  ttt ,  il  était  tout  à  fait  impossible 
de  relier  intimement  toutes  les  parties  du  ni«'canisme,  et  il  f;illait  presque 
un  i)àlinient  entier  {)()ur  le  loger  et  lui  trouver  des  points  d'appui  suffi- 
samment solides.  Un  pouvait,  du  reste,  multiplier  ainsi  la  vitesse  assez 
sensiblement,  car  en  donnant ,  par  exemple,  au  premier  engrenage  un 
diamètre  de  5  mètres  et  au  pignon  CiiO  ou  0*50,  si  les  (lèdies  ne  foi- 
saient  même  que  2  tours  par  minute,  on  en  obtenait  25  ou  20  sur  le 
deuxième  axe. 
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Un  constructeur  a  imaginé,  assez  récemment,  de  revenir  à  cette 
ancienne  disposition  en  modifiant  la  construction  de  manière  à  pouvoir 
l'»'tablir?i  l'ext.  rieur  d'un  bâtiment,  et  d'utiliser  d'une  façon  originale  la 
grande  dimension,  autrement  très-iacommode,  du  premier  engrenage 
moteur.  Destinsnt  le  manège  à  être  établi  en  plein  air,  il  a  agrandi  le 
diamètre  de  cet  engrenage  jusqu'à  ce  quMl  dépassât  les  chevaux,  et  en  a 
fiiit  un  toit  couvert  pour  les  protéger  contre  la  pluie. 

Sans  nous  arrêter  sur  cette  application  qui  n'a  que  l'importance  d'un 
cas  particulier,  il  faut  rappeler  que  l'on  a  construit  de  iwns  manèges 
fixes  à  double  tournant,  avec  renvoi  par  roues  ^'angle  en  fonte  et  axes 
en  fer.  Ce  caractère  existe  préciséuienl  dans  le  manège  par  lequel  nous 
commençons  la  description  des  appareils  modernes;  mais  avec  eeUe  dif- 
férmoe  essentielle  que  tout  le  méonisme  est  placé  a»-de$sow  des  flèdies 
d'attelage  et  se  trouve  rassemblé  sur  une  base  unique  ;  nous  allons  mon- 
trer comment  l'on  est  arrivé  ainsi  à  réduire  les  proportions  généraieB 
d*un  manège  et  à  faciliter  singulièrement  son  installation. 

MANÈGE  EN  FONTE  A  DEUX  TOURNANTS.  —  TRANSMISSION  AU-DESSOUS 

DES  FLtCHKS.  (Kig.  1,  pl.  36.) 

La  fig.  1  de  la  pl.  36  représente,  en  coupe  verticale,  un  manège  fixe 

à  deux  tournants,  construit  par  MM.  Albaret  et  C*  (ancienne  maison 

Duvoir,  de  IJancourt),  et  proportionné  par  trot-  efievaux. 

L'ensemble  de  cp  manège,  qui  n'a  d'autre  point  d'appui  que  le  a 
pour  base  une  plaque  de  fondation  en  fonte  A  présentant  trois  branches 
en  rapiiort  avec  celles  d'un  support  eu  arcade  B,  qui  s'y  rattache  par  des 
boulons  et  sert  à  guider  l'axe  central  G  portant  le  premier  engrenage  D, 
et  l'armature  en  fonte  Eavec  laquelle  sont  assemblées  les  trois  fiècb  es 
d'attelage  F.  L'une  des  branches  de  la  plaque  de  fondation  A  se  tenmne 
par  un  élarf;issemenl  et  une  ouverture  rectangulaire  poTir  loger  le 
pignon  G,  lecjuel  est  monté  sur  im  ai'hre  de  coufbe  H  et  entre  deux 
paliers  a  tlxt'S  sur  les  cfttt's  de  l'ouverlurc:  (  r  st  sur  cet  arbre,  qui  est 
prolongé  à  l'extérieur  du  nmnége  d'une  quauiue  sullisante  pour  atteindre 
l'apparmi  commandé  et  pour  sortir  de  la  vote  des  chevaux,  que  l'on  fixe 
le  premier  organe  de  transmission,  engrenage  ou  poulie. 

Avant  d'examiner  plus  en  détiiil  In  construction  de  ce  mécanisme,  fai- 
sons remarquer  qu'on  rinslalle  do  façon  à  ce  que  l'arbre  de  couche  soit 
situé  en  contre-bas  du  sol  qu'il  traverse,  dans  une  gargouille  que  l'on 
recouvre  d'une  planche  afin  de  maintenir  le  f'-rrain  parcouru  par  les 
chevaux  sans  solution  de  continuité;  étant  du  n  construit  pour  rester 
tixe  à  demeure,  on  l'entoure  d'une  margelle  ou  purapot  en  maçonnerie 
formant  une  sorte  de  fosse  circulaire  peu  profonde,  et  que  Ton  peut  recou- 
vrir complètement  à  l'aide  d'un  plateau  en  bois  h,  en  plusieurs  parties. 

DETAILS  m  GoriSTRucnoff. — Cet  appareil,  par  sa  simplicité  et  les  perfee- 
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tionnemeoli  par  lesquels  il  se  distingue  Déamnoiiis,  laisse  loin  denièrs  lui 

les  anciens  manèges  à  deux  tournants  dont  nous  avons  rappelé  ci-dessus 
•les  caractères  principaux;  il  esfc.vni  qu'il  ne  procure  qn*une  fiiible  vitesse 
sur  If»  deuxième  arbre,  mais  comme  il  est  combiné  en  vue  d'une  fixité 
complète,  on  se  réserve  de  multiplier  la  vitesse  par  des  organes  situés 
près  (\p  l'appareil  à  mettre  eu  mouvement,  ce  qu'il  est  aisé  de  faire. 

Nous  devons  maintenant  entrer  dans  quelques  explications  sur  cer- 
taines dispositioQs  accessoires  qui  constituent  cependant  les  améliorations 
importantes  dont  les  réoepteurs  de  ce  genre  ont  été  dotés. 

Le  système  de  renvoi  par  rone  d'angle,  dont  l'emploi  est  évidemment 
indispensable  pour  passer  du  mouvement  horizontal  des  chevaux  à  celui 
de  Taxe  H  sur  lequel  on  recueille  la  puissance  développée,  a  pour  incon- 
vénient, malgré  la  solidité  et  la  solidarité  de  tous  les  p  lints  d'allaclie, 
que  la  roue  horizontale  I)  peut  osciller,  si  I  on  ne  la  niainiient  pas  spécia- 
lement, et  s'échapper  par  instants  des  dents  du  pif,'non,  ou  tout  au  moins 
s  en  dugrener  partiellement.  Ur,  comme,  si  cet  etl'et  avait  lieu,  il  pourrait 
oecasionner  ou  la  ruptore  des  dents  ou  faire  que  oes  dents  montassent 
les  unes  sur  les  antres,  il  &ut  l'éviter  à  tout  prix. 

Pour  cela  on  laisse  déborder  un  peu  la  couronne  pleine  de  la  denture, 
et  en  ayant  tourné  le  revers,  on  monte  dans  le  bâti  B,  et  exactement  en 
r^rd  du  pignon  G,  deux  liges  à  chapes  portant  des  galets  c.  qui  viennent 
appuyer  sur  le  bord  tourné  de  la  couronne;  ces  tiges  étant  fdctéos  et 
munies  de  deux  écrous  qui  permettent  d'en  régler  la  position,  on  arrive 
ainsi  facilement  à  empêcher  le  dégrènement,  sans  forcer,  et  en  laissant 
néanmoins  à  la  roue  une  certaine  liberté  de  voilure,  mais  en  tout  autre 
pomt  que  odui  de  son  action. 

On  peut  remarquer  eneore  que  la  denture  de  cette  roue  est  renforcée 
d'une  joue  extérieure,  ce  qui  permet  de  la  Dure  plus  fine,  et  forme  un 
lebord  qui  contribue  au  maintien  de  Tengrënement* 

Dans  le  même  but  de  maintenir  constamment  la  roue  et  son  pignon 
|iarfaitemcnt  en  rapport,  les  constructeurs  ont  appliqué  îi  !a  crapaudine 
4lp  l'arbre  central  une  ingénieuse  disposition  qui  mérite  une  mention 
particulière. 

Cet  arbre,  qui  est  fortement  chargé,  tend  à  descendre  contiimellement, 
d'ailleurs  comme  tous  les  arbres  verticaux,  au  fur  et  à  mesure  que  se 
réduit,  par  l'usure,  le  grain  d'acier  sur  lequel  il  repose.  Pour  parer  à  cet 
inoonvénient,  qui  aurait  pour  résultat  d'engager  trop  la  denture  de  a 
roue  dans  celle  du  pignon ,  le  gobelet  d  de  la  crapaudine  repose,  par  sa 
collerette,  sur  les  écrous  de  plusieurs  vis  e  qui  s'appuient  simplement 
sur  la  plaque  A,  et  qu'il  suflit  do  faire  tourner  pour  soulever  l'ensemble 
de  la  crapaudine  et  de  l'arbre,  et  ramener  la  roue  ù  sa  liauleur  normale. 
Néanmoins  cette  crapaudine  est  facilement  accessible  pour  le  graissage,  et 
l'arbre  porte  sur  deux  grains  d'acier  superposés  et  en  forme  de  Icutillcs, 
de  façon  à  pouvoir  touiner  aisément  l'un  sur  l'autre  si  le  graissage  venait 
XIV.  30 


Dlgitlzed  by  Google 


k5%  PDBLICATIOII  IROBSTIIILLB. 

à  faire  àébnk  daos  un  tnmni  donné  [foytt  CtmtêtmHim  étt  pmt», 
vol.  XI*.  pl.  18). 

DiMBNSiORS  ET  CONDITION  0B  HABOB*  ÇomiTie  nous  le  faisions  remar- 
quer en  commençant,  ce  manège  n'est  pas  établi  pour  produire,  pnr  ses 
organes  inmiidiafs,  «ne  grande  vitesse  rotative;  les  constructeurs  ont 
voulu  surtout  vn  réduire  les  proportions  et  l'amener  à  une  très-grande 
simplicité.  .Néanmoins,  pour  no  pas  restreindre  par  trop  cette  vitai^e,  ils 
ott  donné  aux  flèdhead'attefaige  le  plus  petit  rayon  possible,  et  ceNea-ci 
ne  possèdent  en  effet  qne  2*06  du  eentie  de  l'arbie  au  point  d'artïea- 
latkm  du  palomiier,  ce  qui  se  réduit  «neora  si  l'on  tient  cx>mpte  de  la 
légère  inclinaison  qui  leur  est  donnée  pour  arriver  de  l'extrémité  de 
l'ai'bïV  au  point  où  il  est  convenable  que  l'attelai^e  ait  lieu.  1  t  r'est  lu 
combiijiiison  ([ui  |)ernief  aussi  de  restreindre  le  plus  la  hauteur  du  ma- 
nège, car  loriiqu  on  attelle  les  chevaux  en  rattachant  directement  le  col- 
lier aux  flèches»  il  faut  évideeiMit  pbeir  ees  denièns  lieaieoup  plus 
haut. 

£q  bous  appuyani  sur  las  données  générales  qui  précèdent,  Mws  tra«- 
vous  que  la  vitesse  lotathre  du  prenier  axe  égale  : 

0-90  X  60" 


2«  X  2"90 


C'e'it  éviciennnent  sur  3  tours  cfue  Ton  doit  compter. 
Le  diauiètre  de  la  grande  roue  est  de        et  celui  du  pignon  de  0,275, 
d'où  la  vResse  du  deuxième  arbre  égale  : 

^  X  :rT?r       tours  environ. 

Quant  à  rintensité  de  l'effort  transmis  et  devant  aervir  de  base  aux 

proportions  des  pi<;ccs,  il  est  aisé  de  s'en  rendre  compte. 

L'effort  transruis  ii  la  denture  de  reugrenagc  est  théoriquement  égal  à 
l'effort  total  i^xcrci'  >ur  le*;  trois  fli'clies.  nmîfipl'é  par  b»  mpport  de  leur 
rayon  à  celui  (le  la  fjrande  roue:  on  cuuipivuil  qiu'  les  choses  se  j>assent 
comme  s'il  u  y  avait  qu'une  seule  flèche  et  que  les  trois  chevaux  se  trou- 
vassent appliqués  au  même  point. 

Cet  effort  théorique  sur  û  denture  est  donc  égal,  à  raison  de  45  ^ 
par  cheval,  à  : 

Mais  nous  avons  déjà  essayé  de  faire  comprendre  que  l'effort  direct  du 

cheval,  ne  pouvant  s'exercer  normalement  à  la  fli-L'be  en  son  point  d'at- 
tache, donnait  lieu  deux  composantes,  l'une  langentiflie  et  utile,  et 
l'autre  dirigée  suivant  le  i-ayon,  qui  ne  peut  avoir  pour  eifet  qu'une  près- 
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sion  sur  l'axe,  s'il  n'existe  (ju'une  seule  Hèdie,  ou  une  compression  lon- 
gitudinale de  cette  dernière,  si  elle  a  doux  bras  opposas  pour  deux  che- 
?a^i,  et  que  la  eompoeante  tangentieile  est  d'autant  plus  faible  que  l'arc 
aoàtendu  par  k  eovde  oceopéo  pe^  1»  elievaf  est  plus  prand 

On  peut,  d'aprôa  ceU,  évuliier  approxiiiiatîveinent  la  perte  d'effet  aui 
ëoit  résulter  des  dimensions  adoptées  ici  pour  les  flècbes. 

Le  rayon  du  cercle  décrit  par  l'artieulalion  du  pelonnier,  avant  2-90 
le  cheval  attelé  n'occupe  pas  une  étendue  moindre  de  2  mètres  deouis 
ce  même  po.nt  jusqu'à  ses  janiJ)es  de  devant,  que  nous  consùlérons 
eomme  niauilenues  constamment  sur  le  même  cercle  dont  cette  étendue 
qgQre  la  corde  en  question. 

Jiï/îf  l'^îl-ïfïîîî?''  i;^'  ^•^""i^"^'^'^"  i'orees,  que  le  rap- 
pelée leff^  ytile  à  retfort  directement  développé  par  le  ihevaî.  e^ 
é0al  à  celui  de  I  apothème  el  de  Fun  des  côtés  du  triangle  isocèle  ibnué 
par  deux  rayons  du  cercle  et  per  cette  corde  de  S  mètres 

Pnr  rôns(<quent,  ramenant  à  l'unîté  l'elTort  direel,  et par'consémient  le 
rayon  qui  le  représente  dans  le  rapport,  on  ti^ave  pour  ce  rapport  • 


U  perte  d'effet  atteint  donc,  dans  les  conditions  actuelles,  environ 
6  centièmes  de  l'effet  total.  lequel  se  réduit,  sur  ladentUTO  d«  In  sein 

d'engrenage,  ù  : 

536,3  X  0,938  »  505  Idl. 

U  ne  nous  reste  qu'à  indiquer  les  proportions  données  par  les  con^ 
stnuteurs  aux  organes  principaux  pour  répondra  m  effui  ts  transmis. 

DianiMre  niiiiininm  du  premier  axe   90 

Diiuiu'  trc  des  tourillons  de  Tarlire  de 

couche  

Diamètre  du  pivot   50 

Épaisseur  moyenne  des  dents  d'engrenage  16 

  -  95 

Equarrissage  maximum  des  flèches          120  sur  150. 

imiÉQiB  fOBS  A  maiBims  Toimrf  ayts.  -  til\.nsmjssion  ad-dessoos 

ses  TLÈCBEES.  (Pi.  3t}.) 

n  esf  remaifqùable  qu6  cette  disposition  si  simple,  qui  vient  d  être 
décrite,  ne  foumtt,  comme  on  Ta  vu,  qu'une  f&ible  vitesse  immédiale 
et  que ,  si  ra|,p;ire.I  commandé  en  exige  une  rapide,  U  faut  taire  usaffê 
d  un  renvoi  accélérateur  et  indépendant  du  manège  lui-même 
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LOfaqae  les  vum^âû»  agricotos  commenoèmit  à  fe  véptndm,  on  s'aiitr- 
çut  bientôt  que  ces  appareils,  tels  que  les  machines  à  battre  le  Ué,  qui 
fonctionnent  ^  des  vitesses  de  300  à  500  tours  par  minute,  ne  pouvaient 
cependant  porter  avec  eux  tous  les  oi^ines  nécessaires  pour  multiplier 
la  vitesse  d'un  moteur  lent,  et  comme  on  voulait  les  rendre  transpor- 
tables, il  fallait  donc  avoir  recours  à  un  renvoi  indépendant,  rii*>l)ile 
comme  la  machine,  ou  dépendant  du  man«'£ïe  qui  devait  nécessairenient 
se  déplacer  aussi.  C'est  ce  dernier  parti  qui  a  été  géuéralenient  adopté, 
e'estè-dire  que  Ton  s*est  appliqué  à  construife  des  manèges  capsbies  de 
fournit  immédiatement  une  vitesse  assas  grande  pour  obtenir  ptuaieun 
centaines  de  tours  sur  Toutil  commandé  en  l'attaquant  directement  par 
un  seul  mouvement  de  courroie.  Peu  à  peu,  même,  que  le  manège  soU 
susceptible  d'être  xléplacé  ou  établi  5  poste  fixe,  on  a  suivi  la  même 
méthode  dans  tous  les  cas,  ce  qui  nous  parait  rationnel,  attendu  que  les 
organes  multiplicateurs  devant  de  tonli-  f<\von  exister,  mieux  vaut  les 
relier  au  mécanisme  principal  que  de  leur  chercher  des  points  d'appui 
qui  n'auraient  aucune  solidarité  réelle  avec  le  moteur  ou  avec  l'appareil 
mis  en  mouvement. 

Une  Infinité  de  'dispositions  ont  été  imaginées  dans  ce  but;  nous  ne 
pouvons  prétendre  les  décrire  toutes,  mais  nous  allons  en  &tre  connaître 
quelques  types  principaux,  lis  présentent  toutefois  deux  gem«8  dislinçts 
que  nous  examinerons  sépan^ment,  savoir:  les  manèges  à  renvois  situés 
au-dessous  des  ficches,  comme  le  précèdent,  et  les  manèges  à  colotine 
centrale. 

MA^ÉGE  AV£G  DEUX  AXES  VERTICAUX  (  txg.  2  à  5).  —  Co  manège  est  la 
reproduction  modifiée  d'une  dispoation  appliquée  par  M.  Ouvoir  pour 
coomiander  des  appareils  d'sgricuibire,  et  principalement  la  machine  à 
battre  les  céréales;  son  aspect  général  est  le  même  que  celui  du  manège 
qui  vient  d*étre  décrit  et  que  les  successeurs  de  ce  regrettable  mécani- 
cien, MM,  Âlbaret  et  C*,  ont  fait  entrer  depuis  dans  leurs  habitudes  de 
construction.  Mais  on  y  reconnaît  de  stiite  un  renvoi  déplus,  qui  mul- 
tiplie notablement  la  vitesse  de  l'arbre  de  couche. 

I\uus  avons  donné  au  dessin  de  ce  mécanisme  toute  l'importance 
nécessaire  pour  qu'il  nous  serve  en  même  temps  à  expliquer  l'installa- 
tion complète  d'un  manège  de  oe  genre,  ainsi  que  le  mode  d'atteisge 
des  chevaux* 

L'ensemble  a  pour  base  tme  plaque  de  fondation  en  fonte  A  dont  tons 
las  organes  sont  complètement  solidaires.  L'axe  C  des  flèches  F,r^KMsot 

sur  une  crapaudine,  est  guidé  à  sa  partie  supérieure  par  une  traverse  à 
boitard  B,  qui  est  assemblée,  par  ses  extrémités,  avec  deux  pieds-droits 
en  fonte,  dispobcs  poui'  s'encastrer  exacteiueul  dans  la  margelle  circu- 
laire en  maçonnerie  qui  entoure  it;  manège.  Cet  arbre  poi  te  mie  jurande 
roue  droite  D  commandant  un  pignon  G ,  dont  Taxe  re|>ose .  comme  le 
premier,  sur  une  crapaudine  et  s'y  trouve  maintenu  vertical  par  un  sup- 
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port  en  arcade  H,  également  boulonné  sur  la  plaque  de  fondation.  Le 
même  axe  porte  une  roue  d'angle  I,  qui  engrène  enfin  avec  le  pignon  J 
monté  sur  l'arbre  de  cpucho  K,  sur  lequel  oa  recueille  le  mouvement  du 
manège. 

On  voit  qtlll  n'est  guère  possible  d'imaginer  une  disposition  plus 
simple  pour  obtenir  un^  grande  viteaae  sans  augmenter  démesurément 
rétendoe  générale  de  Fespace  occupé  par  le  mécanisme;  il  n'est  pas  non 
plus  sana  avantage  que  le  premier  moteur  soit  une  roue  droite,  plutôt 
qu'une  roue  d'angle,  dont  la  poussée  oblique  naturelle  est  nécessaire- 
ment d'auUint  plus  intense  que  reffbrt  transmis  est  plus  grand. 

Il  nous  faut  mainteDant  faire  conoaitre  dans  quelle  proportion  la  vitesse 
est  multipliée. 

Les  engrenages  et  leurs  axes  sont  représentés  en  détail  et  en  coupe 
(fig.  U)t  afin  d*ea  bien  &ire  voir  les  dimensions. 
La  roue  droite  a  1"50  de  diamètre;  le  pignon  qu'elle  eommande, 
soit  le  rapport  do  10  à  1  ;  la  roue  d'angle,  0*60,  et  son  pignon, 

O'IS,  soit  le  rapport  La  première  vitesse  est  ainsi  multipliée  par  40,  et 
l'axe  des  ^^ches  faisant  2' 5,  l'arbre  do  couche  en  fait  100.  Il  est  donc 
facile  d'en  obtenir  plusieurs  centaines  pour  l'axe  de  l'appareil  commandé, 
à  l'aide  d'un  renvoi  direct  par  courroie. 

Et,  ce  principe  admis,  rien  n'empêcherait  de  donner  à  i  urlire  de  couche 
une  vitesse  plus  grande  encore  en  augmentant  le  diamètre  de  la  roue 
d'angle  I  ;  l'ensemble  du  mécanisme  n'en  subirait  qu'un  léger  accroisse- 
ment d'étendue.  Nous  ne  parions  pas  de  réduire  les  pignons,  car  nous 
pensons  qu'on  ne  doit  pas  descendre,  pour  des  eflbrts  assez  importants 
à  transmettre,  au-dessous  de  ce  diamètre  de  15  centimètres  qui  leur  est 
attribué  dans  cet  exemple;  déjà  pour  le  pignon  droit,  dont  les  dents  ne 
peuvent  avoir  moins  de  15  à  16  millimètres  d'épaisseur,  le  nombre  de  denU 
engrenant  à  la  fois  en  est  faible  et  l'usure  d'autant  plus  rapide. 

£n  appliquant  deux  chevaux  à  ce  manège,  dont  les  flèches  ont  S'ôO  do 
rayon,  et  négligeant  la  déperdition  par  l'obliquité  de  h  traction  (p.  459), 
la  pression  sur  la  denture  de  la  première  paire  d'engrenage  égair: 

45»  X  3  X  i~  =  420  ka. 

Elle  est,  sur  la  denture  d'angle,  de: 

Conformément  aux  règles  en  usage  pour  proportionner  les  engrenages 
(voir  vol.  a*),  les  dents  de  la  roue  droite  devraient  avoir  18  mîllimètrea 
d'épaisseur  sur  lOS  de  largeur;  maia  il  est  constaté  pntiiiuemait  que  ces 
dimensions  peuvent  être  réduites  pour  une  denture  comme  œlle-ci  dont 
la  vitesse  est  trè»>fiuble,  etipit  ne  ISonctioiinepaB  d'aiUeniaavecla  même 
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cuiiUiiUité  que  pour  une  tnmsaiis&iou  tl' usine  :  on  peut,  saus  danger, 
adopter  lé  à*épiimmt  el  95  lia  bigeiir. 

Qouit  à  II  deuxième  ptire  de  roues,  qui  tnasBuet  beaucoup  moina  et 
avec  une  TÎtesse  plus  grande,  on  peut  conserver  les  données  de  la  lè^ 
qui  fournit  pour  les  doils  8  millimètres  d'épaisseur  moycono  et  61  de 
brgeur. 

Disons  maintenant  quelques  mots  de  l'assemblago  des  flèclies  et  du 
proc(^fl(^  d'aticlage. 

Le  ntoyen  indiqué  (ttg.  2  et  3),  pour  réunir  les  flèches  avec  l'artire  G, 
consiste  à  monter  sur  celui-ci  une  armature  en  fionto  E  qui  présente  un 
moyeu  daveté  et  deux  bottes,  dans  lesquelles  les  deux  iècbea  sont  enoas* 
tré?<;  et  retenues  par  des  boulons.  Ce  proct>di^  peut  avoir  pour  ioeonTé* 
nicDt  que,  si  le  bois  se  resserre,  il  en  résulte  du  jeu  que  l'on  est  obligé 
de  détruire  par  des  cales.  M.  Duvoîr  en  avait  employé  un  autre  exempt 
de  ce  défaut,  et  que  nous  rappelons  fiçr.  5. 

La  iioile  se  trouvait  remplacée  pur  uuu  pi^ce  a  en  forme  de  losange, 
et  qui  était  prise  entre  les  deux  flèches  que  des  boulons  b  faisaient  serr^ 
l'une  sur  Tautre,  avec  toute  l'énergie  désirable;  cette  méthode  conduU 
mit  seulement  à  donner  plus  de  bauteor  i  l'arbre  central,  car  les  deux 
flèches  formant  en  enible  une  ligna  faorizootale  droUOt  on  devait  les 
élever  i^i  la  hauteur  do  l'attelage  que  Ton  atteint,  par  le  système  de  la 
boite,  en  les  inclinant  on  peu. 

l.e  mode  d'attelage  appliqu»»  ici,  où  les  flèches  sont  plus  basses  qne  le 
colli»'r  dos  chevaux,  est  celui  du  jialonnier  et  des  traits.  Cette  disposition, 
qui  permet  de  restreindre  autant  que  possible  la  hauteur  générale  du 
manège  et  d'attaquer  son  axe  central  par  son  extrémité  supérieure,  a 
aussi  l'aTanfafe  de  conserver  aux  chevaux  l'habitude  de  tiaoUon  qu'ils 
contractent  dans  les  travaux  auxquels  on  les  emploie  en  dehora  du  msr 

néire. 

Mais  retto  lihcrtt'  même  d'allure  qui  leur  est  rc'sorv/'e,  on  rti^  l'"?  rat- 
tachant aux  flèches  que  par  des  liens  non  rigides,  serait  en  opfM>siiion 
avec  la  nécessité  de  leur  faire  suivre  invariiil)lement  un  chemin  circu- 
laire si  l'on  ne  les  y  forçait,  au  contraire,  ci  par  un  moyen  trèsFsimpIe  : 
c'est  de  rattacher,  par  des  courroies  ou  des  cordes,- la  tête  du  cheval,  ou 
son  collier,  par  une  perche  L  avec  l'extrémité  centrale  de  la  flèche  dans 
laquelle  on  a  fixé  d'avmicc  un  piton  c.  Sans  que  cet  ensemble  eonstitue 
un  système  rigide,  absolument  inflexible,  le  cheval  se  trouve  insensible- 
ment et  constamment  ramené  à  cette  position  de  corde  du  cercle  qu'il 
doit  parcourir,  dans  les  conditions  mûmes  où  nous  l'avons  supposé  eu 
exumiuuiiL  son  mode  d'action. 

L*attelige  direct  par  le  collier  et  la  flèche  ne  prat  avo&r  lieu  qu^di  éle- 
vant l'axe  à  une  très^nde  hauteur,  oemme  cela  ee  faisaH  pour  les 
anciens  manèges  avec  transmission  au-dessus  des  chevaux;  chaque  Hèche 
'  est  aleta  munie  d'une  aroade  en  bois  ou  en  fer,  qui  embraïae  le  oou  du 
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dieval  et  se  laltai  he  ^  soa  collier  :  pris  aiusi  par  la  partie  antérieure  de 
aom  oorpft,  il  mit  foraéiMDt  soa  cerciè. 

Befflarqiiaiktqiie  rMiimal,  éireial  ptr  06  syitfeme  tfattache,  cîi  éprouva 
de  la  gtee  et  un  excès  de  fatigue,  M.  Lorriot ,  constructecir  d'apparailf 
agricoles,  a  proposé  d'élever  ia  flèche  seulement  à  la  hauteur  du  poi- 
trail, avec  deux  p)^ros  latérales  fonnant  une  fourche,  dans  laquelle  la 
cheval  s'engage;  l'attelage  aurait  !mmi  au  moyen  d'une  corde  dont  les  deux 
bouts  se  rattachent  au  collier  el  qui  passe  hiuroaiieal  sur  quatre  poulies 
iBcmtées  sur  les  trois  côtés  de  la  foarcbe. 

De  cette  façon  la  partie  poetéiiaor»  du  oorpo  én  cheval  acrak  «ntièfa- 
■Mnt  Kbre,  et  toû  araiiUnrpa  pouirait  aussi  s*iDolliier  légferament  à 
dfoîla  et  h  gauche  en  linuit  d*an  cdié  on  de  Tantra  sor  celt^  coada , 
cède  en  circulant  sur  ses  quatre  paufies, 

MAifliGE  AVEC  V)7r\  WKH  uoRiisoNTArx  i  tif^.  6  et  7).  —  Ces  tii:ures  repré- 
sentent un  systi  MU'  ih'  nianéjre  pres(]iM'  portatif,  ou  denii-flxe,  qui  e&t 
trè»-apphqué,  particuiièreineut  eii  AngiutùiTe.  Ou  voit  qu'il  se  distingue 
à  la  IMi  dv  foéeddaat  pat  ia  diaperitioa  de  aas  engrenages  al  par  fen- 
semble  du  montage. 

U  est  monté  sw  an  diissia  en  diarpenta  À,  qui  dtnt  reposer  à  plat  sur 
le  terrain  môme  où  l'on  opère,  en  k  retenant  seal«nent  par  des  fiches 
enfoncées  dans  lo  sol;  le  premier  moteur  est  «ne  roue  d'angïe  D  fondue 
avec  les  boites  E,  dans  le!i«|ueites  viennent  se  fixer  les  Mèches  F;  cette 
roue  ooniroande  un  pignon  G,  dont  l'axe  U  porte  une  roue  droite  !  trans- 
mettant le  mouvement  au  pignon  J  monté  sur  l'arisre  de  couche  K,  lequel 
est  netwellemenl  bons  dn  centra  du  pnaDîer  lanraani. 

Noua  derans  ISsire  remarfuer  purtieuUèranient  la  inodad'élabilaBenieiit 
de  la  roue  d'angle,  qui  iBffère  coroplétement  des  deux  systèmes  préetV 
dents.  L'arbre  central  est  remplacé  par  une  borne  en  fonte  C,  autour  de 
laquelle  la  roue  toume  librement  et  y  repose  sur  un  pivof  tire  h  dont  elln 
porte  elie-ni^nio  la  crapaudine,  et  qu(^  l'on  peut  très-taciienient  graisser 
de  la  partie  supérieure.  Ce  système  d'emmanchement,  dont  nous  ren- 
contrerons  de  notrreaux  eiemples,  est  dans  de  bonnes  eondKlons  de 
fimolionnemenC  ;  mais  H  xend  indiqiensaUo  les  deui  galets  c  qui  main- 
tiennent la  couronne  engrenée. 

Les  a«i  du  pignon  et  de  la  roue  droite  sont  portés  par  des  paliers 
ordinaires  a  et  Fixés,  cnmmo  toutes  las  autres  parties  du  mécanisme, 
sur  le  chAssîs  qui  lui  sert  de  hase. 

Il  y  a  ici  une  obser^'ation  ù  faire  au  sujet  ilc  I  arbre  de  CMiuche  K.  Avec 
le  manège  précédent,  établi  tout  à  fuit  à  poste  tixe,  cet  arbre,  pouvant 
être  invariablement  nivelé,  correspond  d'une  seule  pièce,  et  sans  brisure, 
avee  rappareil  aocionné;  mais,  à  l'égard  de  ce  dernier  manège,  qui  est 
combiné  pour  se  plaeer  en  diWrents  lieux,  il  ne  se  trouve  jamais  en 
rapport  anfllsamment  exact  avec  l'organe  qu'il  commande  pour  être 
établi  de  la  même  fiiçon  :  son  point  d'arrivée»  à  l'opposé  du  manège,  peut 
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d'ailleurs  ne  pas  cire  silu(^  à  la  même  hauteur.  On  fait  alors  usage,  dans 
ce  cas,  d'un  axe  intermédiaire  relié  au  bout  d'arbre  qui  porte  le  pignon  J 
êfc  à  l'appareil  oommandé  par  des  jointures  brisées  dites  de  eanUm,  qui 
permettentà  cet  inlennédiaîre  de  prendre  un  certain  degrd  d'indinaiaoD, 
même  variable  en  marche.  Ayant  à  citer  encore  ce  mode  d'assemblage, 
à  propos  du  manège  suivant,  nous  n'insisterons  pas  davantsgo  à  œl 
égard,  quant  à  présent. 

Nous  n'avons  pas  non  plus  à  insister  sur  les  proportions  des  enj^e- 
nagcs,  qui  sont  les  mêmes  que  dans  le  prér/vlent  manépe,  et  mulUpUeot 
aussi  la  premii-re  vitesse  jmr  60,  soit  100  tours  pour  l'arbre  K. 

Manège  a  couronne  nxE,  système  anglais  (fîg.  &  et  9).  —  Parmi  les 
nombreux  systèmes  de  manèges  demi-fixes  et  à  grande  vitesse  immé- 
diate, nous  n'en  voyons  pas  de  plus  original  que  celni<i,  qui  diflke 
complètement  de  principe  avec  les  précédents,  et  est  dû  à  des  coostnio^ 
teurs  anglais,  MM.  fiarrett,  Andrews  et  Eiall;  il  ne  nous  parait  pas 
néanmoins  très-répandu,  car  nous  n'en  connaissons  pas  encore  fî'autre 
exemple  que  celui  qui  figure  dans  les  collections  du  Conservatoire  des 
arts  et  métiers  de  Paris,  où  nous  l'avons  relevé. 

Il  est  d'abord  remarquable  par  l'extrême  réduction  de  son  volunie 
total  qui  est  limité  à  un  socle  en  fonte  Â,  de  55  centimètres  de  diamètre 
intérieur,  sur  autant  de  bauteur,  et  qui  renferme  tout  le  mécanisme, 
moins  le  plateau  auquel  sont  assemblées  les  trois  flèches  d'attelage.  Cet 
intéressant  problème  de  construction  a  été  résolu  à  l'aide  d'une  com- 
binaison que  nous  allons  faire  connaître. 

Ce  socle  A,  (jui  constitue  la  base  de  tout  l'ensemble,  est  un  cylindre  de 
fonte,  creux,  dont  le  bord  supérieur  est  tourné  de  face  et  de  champ  pour 
recevoir  un  plateau  en  fonte  K,  lequel  est  muni  des  txois  boîtes  où  s'em- 
mancbent  les  flèches  F,  et  d'un  rebord  lounié  intérieurement  au  même 
diamètre  que  celui  du  socle,  de  façon  à  obtenir  la  concentricité  parfiute 
de  ces  deux  {rfèces,  le  plateau  devant  tourner  librement  sur  le  soda.  Ge 
plateau  sert  en  même  temps  de  guide,  par  son  moyeu  eentml,  à  un 
arbre  vertical  H  qui  repose,  par  son  pivot,  dans  une  crapaudine  établie 
au  centre  d'un  croisillon  fondu  avec  le  socle,  et  porte  la  roue  d*anglc  î 
qui  commande  le  pifjnon  J  monté  sur  !e  flcrnier  arbre  K  du  manège;  cet 
arbre  repose  sur  deux  paliers  n  et  l  il  nient  solidaire  avec  iefiOcle  A, 
dont,  en  cnét.  pas  une  pif'ce  ri'cst  iiui«  j»Lii»lante. 

La  comiiiumcatiou  du  mouvement  entre  les  deux  arbres  H  et  K  s'ex- 
pliquant  d'ellennéme,  il  fiint  maintenant  liiire  comprendre  comment 
celui  H  est  mis  en  mouvement. 

La  partie  supérieure  du  socle  est  armée  d'une  denture  d'engrenage 
intérieur  droit  D,  fondue  de  la  même  pièce  et  par  conséquent  absolu- 
ment fixe  ;  l'arbre  centrai  U  porte,  à  son  tour,  un  pignon  G,  claveté  avec 
lui,  et  enfin,  If  plateau  mobile  E  est  muni  de  trois  goujons  fixes  C. 
disposés  en  triangle  équilatéral  sur  tm  cerde  concentrique  à  l'arbre,  et 
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sur  lesquf^ls  sont  montés  fous  trois  pignons  G'  engrenant,  simultanément, 
avec  la  couronne  fixe  D  et  avec  le  pignon  G  solidaire  de  l'arbre  II. 

Afin  de  ne  laisser  aucun  doulo  sur  celte  disposition,  et  pour  aider  du 
tùÊÊé  à  nirtelligence  de  ce  qui  suit,  nous  avons  fait  un  tracé  géométrique, 
fif .  0,  où  ces  eogreittges  aoiit  indiqués,  en  projection  horizontale,  par 
leurs  cercles  primilili.  •  ^ 

D'après  cela,  le  plateau  E  étant  mis  en  mouvement  avec  les  Obehes,  il 
entraine  avec  lui  les  trois  pigiKtnsG',  qui  prennent  d'abord  un  mouve- 
ment de  translation  circulaire;  mais  comme  ils  sont  en  prise  avec  la 
couronne  fixe  D,  ils  (loivont  en  même  temps  tourner  sur  eux-mêmes,  ce 
qui  ne  peut  ;ivoir  lieu  sans  que  le  pifînon  centrai  et  son  arbre  participent 
à  ce  dernier  mouvement,  comme  il  est  facile  de  s'en  convaincre  en  se 
reportant  k  ce  tracé  géométrique. 

Faisons  observer  de  suite  qu'un  seul  des  trois  pignons  intermédiaires 
soiBrait  pour  produira  ce  mouvement,  mais  que  les  trois  sont  néceassires 
pour  équilibrer  la  poussée  sur  l'arbie  central. 

Nous  croyons  qu'il  suffira  maintenant  de  quelques  explic^itîons  sur  les 
détails  d'exécution  pour  compléter  notre  aperçu  sur  ce  remarquable 
mécanisme. 

C'est  particulièrement  le  plateau  E  qui  mérite  un  examen  spécial  dans 
ces  différentes  parties.  La  face  inférieure  est  armée  d'une  haute  ner- 
vure ht  dans  laquelle  sontménsgées  des  ouvertures  pour  loger  les  pignons» 
et  des  mamelons  pour  recevoir  lenis  axes,  qui  sont  épaulés  et  goupillés; 
oes  axes  traversent  le  plateau  lui-même  psr  des  ouvertures  munies  de 
couvercles  à  charnières  d  que  l'on  lève  pour  graisser.  Un  semblable  cou- 
vercle (F  est  placé  au-dessus  de  l'arbre  contrai,  dont  on  peut,  par  là, 
lubrifier  le  frottement  dans  le  mnytMi  du  plateau. 

On  peut  remarquer  encore  les  trois  ouvertures  e.  ménagées  pour 
découvrir  et  graisser  la  denture  fixe  et  celle  des  pignons  intermédiaires, 
et  enfin  la  joue  en  fer  /  rapportée  au-dessous  du  rebord  du  plateau  pour 
l'empêcher  de  se  soulever. 

On  voit  que  des  galets  e  sont  encore  employés  pour  maintenir  rengrè- 
nement  de  la  roue  I  avec  son  pignon  J* 

Nous  trouvons  ici  l'application  de  cette  jointure  de  cardan  dont  il  a 
été  question  ci-dessus,  et  qui  sert  à  opérer  la  jonction  d'un  axe  inter- 
médiaire avec  celui  K  du  manège. 

On  sait  que  ce  système  de  joint  brisé  consiste  à  monter  sur  chacun  des 
deux  arbres  une  fourche  semblable  à  celle  B,  et  à  réunir,  par  articula- 
tion, les  deux  fourches  par  deux  tourillons  disposés  en  croix  d'équerre  : 
«s  deux  tourillons  sont  formés  id  de  deux  boulons  Inversant  deux 
douilles  g  fondues  de  la  même  pièce. 

Le  résultat  de  ce  mode  de  jonction  est,  oorome  nous  l'avons  rappelé, 
de  laisser  à  l'arbre  intermédiaire,  qui  doit  en  posséder  une  à  chaque 
extrémité,  la  liberté  de  prendre  diverses  inclinaisons  sans  troubler  la 
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transmission,  poumi  toutefois  que  i'obUquHé  ne  dépasse  pas  œrtanMtt 

limites  (1). 

Les  dimensions  qui  permettent  de  calculer  les  vitesses  des  différents 
mobiles  de  ce  mécanisme  sont  les  suivantes  : 


Diamètre  primitif  de  la  comonne  fixe  «  «  MO  nîUivi. 

Diamètre  primitif  du  pignon  central*   1$D 

Rapport  dos  d^ux  diamètres   3,ê7 

Diamètre  priiiiilil  de  la  roue  d'angle  ^85  millfeni. 

Diamètre  primitif  rie  son  pignon   100 

Rapport  des  deux  diamètres   li,8S 


Pour  simplifier  le  raisonnement,  on  peut  supposer  que  la  couronne 
fixe  D  soit  au  contraire  mobile  et  le  plateau  E  fixe,  ainsi  que  les  pignons 
iniermédiairi  s  dont  on  néglige  alors  le  diamètre  en  tenant  uniquemeot 
compte  du  rapport  entre  la  couronne  D  et  le  pignon  central  G. 

La  multiplication  des  vitesses  résulte  donc  du  produit  des  rapports 
précédent^,  lequel  égale 

3,67  X  4.85  =a  17.8. 

Far  conséquent,  si  le  plateau  fiiit  2,5  tours  par  miniit^i  Taribra  hori- 
zontal feni  dans  le  même  temps 

Ainsi  l'appareil  est  avantageux  comme  forme  et  conune  réduction  de 
volume,  mais  il  ne  procure  pas  uuc  grande  vitesse  iiuméUiale,  et  uéau* 
mcuns  il  est  délicat  et  coûteux  de  construction. 

Ce  sont  là  pealrétre  les  raisons  qui  en  limitent  Tapplication  s  il  ne 
mérite  pourtant  pas  d'être  comptétemeot  oublié,  et  il  se  pourrait  bien 
&ire  qu'il  reçût,  dans  certaines  circonstances^  un  utile  em^oi» 

MAN&SEfl  FIXffi  A  COLONNE  GfiNTlAUS  ET  OB  DiViBS  SXSIÂHES 

TRAK3MlSSI0]!i  AU-DESSUS  DES  tUiUU.S. 

n.  «6  n  ». 

Après  avoir  remplac(^  les  anciens  manèges,  dont  Taxe  central,  s'élevant 
beaucoup  au-dessus  des  flèches,  nécessitait  un  guide  supérieur,  mais 
permettatt  de  transmettre  le  mouremcnt  à  une  notable  hauteur  du  sol, 
par  ceux  qui  exigent,  m  oontmire,  onafim  de  conolMéa  MtioJMs  des 
flèches,  on  a  reconnu  que  cette  demièro  dispodilon  neconTiendrait  plus 
lorsqu'on  iroudralt  rendn  va  manéot  entMrvnaiit  tniapeftaUe,  puis- 

(I)  Vrir  Ift  tMDrie  «s  la  J#Miife  és  «M«yi  dus  le  ?%iiol«  dN  Ni^^^ 
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qu'il  fiftudrait,  à  chaque  dé[)lacement,  démonter  cl  remonter  l'arbre  de 
couche,  pour  lequel  il  hut  même  pratiquer  une  prargouilie  si  l'on  veut 
conserver  la  voie  des  chevaux  parfaitement  libre  ;  d'ailleurs  ce  ino<ie  de 
transmission  n'est  pas  saiis  reproche,  à  cause  de  la  duuble  jointure  brisëe 
qu'elle  exige,  à  moins  que  de  •» donner  la  pefned'Wilir  un  niveUement 
parfiiit  ot  rigidto. 

Un  eonamiGteur  fitno&îs,  M.  Piaet  (d*Abil|  Indra-el'Loire),  pataît  èm 

le  premier  qui  ait  r^lu  le  problème  de  la  suppression  de  l'arfare  de 
eouehe  en  revenant  à  la  transmission  par  l'extrémité  supérieure  d'un 
axe  central,  mais  qui  ne  peut  plus  être  celui  des  flèches,  puisqu'il  est  au 
contraire  l'un  des  derniers  tenues,  ou  le  deioiarméme,  de  la  progrès 
sion  croissanlo  des  vitesses. 

C'est  par  la  description  du  système  de  M.  Pinet  que  nous  commençons 
la  revue  des  manèges  à  colonne  centrale  dont  on  verra  ensuite  bien  des 
applications  différentes. 

Muito  PnitT  (6g.  10  et  11).  «-  Ce  Mnaïquafale  méeiniiroe  ee  dis- 
tingue, en  ellet,  par  une  eoione  creuse  eu  fonte  B,  dont  la  partie  infiA> 
rieure  forme  portée  libre  pour  le  roulement  du  premier  engrenage 
moteur  D,  et  dans  l'intérieur  de  laquelle  s'l^l^ve,  au  contraire,  le  (ïernier 
arbre  K,  dont  l'extrémité  supt^ricure  est  année  de  la  poulie  de  transmis- 
sion E.  Cette  colonne  est  montée  sur  un(;  plaque  de  fondation  en^fonte  A 
qui  repose  sur  im  patin  en  bois  C,  et  reçoit  toutes  les  auti^es  pièces  du 
manège* 

L'«igrena0B  D  est  fondu  avee  les  boites  où  sa  fixent  les  llfeehes  F  dont 
il  reçoit  le  mouvement  sans  intermédiaire  ;  ces  flèches  sont  retenues  près 

du  centre  par  des  boulons  c,  dont  la  tôle  forme  piton  pour  y  rattacher  les 
perches  d'atlda^'e  dont  il  a  été  question  ci-dessus  (pape  ;^r>2);  mais  l'ac- 
tion d'entraînement  s'exerce,  dans  do  meilleures  conditions,  sur  deux 
talons  f  ménagés  à  la  circonférence  de  la  roue.  Ce  premier  moteur 
engrène  avec  un  pignon  G  fondu  de  la  môme  pièce  que  la  troisième 
roue  I,  et  tournant  avec  elle  sur  un  goujon  II,  dont  la  queue  traverse  la 
plaque  et  le  patio  au-dessous  duquel  il  est  retenu  par  un  éerov.  Cette 
foue,  k  la  fkveur  d'un  évidement  ménagé  dans  le  socle  de  la  colomia  B, 
vient  attaquer  le  pignon  J  fixé  sur  l'axe  central  K,  qui  regoit  ainsi  le  mou- 
vement parti  du  centre  et  revenant  an  centre,  point  essentiéUenent 
caractéristique  de  cette  combinaison  mécanique,  que  Ton  retrouverait 
du  reste  appliqiiée  à  divers  appareils  de  nature  différente. 

La  colonne  cantrale,  par  la(juelle  nous  avons  désiré  en  crânerai  ce 
système  de  manège,  y  remplit  en  effet  le  double  rôle  de  guide  supé- 
rieur à  Tartm  oenfml,  et  de  fiiaée  fixe  pour  le  roulemeet  de  la  roue  des 
flèches  0* 

Cette  roue  repose,  par  son  moyeu,  en  toumanl,  sur  un  reboid  mémgA 
à  la  colonne  dont  le  diamètre  est  assez  différent  des  deux  bouts  pour 
que  l'on  putosu  enfiler  la  roue  par  le  haut;  la  Hmo  supérieure  du  moyen. 


L/iyiii^ed  by  Google 


/i5à  PUBLICATIOtV  TIVDOSTHIBLLE. 

qui  est  creusée  en  forme  de  gp  1(  L  our  graisser,  est  recouverte  d*un 
chapeau  eu  cuivre  ou  en  tôle  b,  qui  s'abaisse  ou  s'éiève  liiorement  et  à 
volonté  sur  le  fût  de  la  colonne. 

L'arbre  vertical  K  repose  sur  une  erapaudine  réservée  à  la  pla«pi0  de 
fondation,  et  il  est  maintenu  en  haut  dans  un  gobelet  en  bronie  a  ajusté 
sur  la  colonne.  La  hauteur  de  cettd  dernière  est  déterminée  de  hçoa 
«lue  la  courroie,  qui  enveloppe  la  poulie,  passa  bien  au^lessus  de  la  téte 
des  chevaux. 

II  est  assez  remarquable  que  de  tous  ces  OT^ncs  de  Iransini^ion,  un 
seul,  le  petit  pignon  J,  est  claveté  sur  l'axe  qui  le  porte,  attendu  que  la 
roue  D  est  immédiatement  en  prise  avec  les  flèches,  et  que  le  pignon  G 
et  la  roue  I ,  qui  sont  fondus  ensemble,  ne  sont  exactement  que  des  hitep> 
médiairee.  Cependant  la  poulie  E  devrait  être  aolidane  de  Faie  K,  et 
néanmoins  elle  ne  f  est  pas  complètement,  pour  la  raison  importante 
que  nous  allons  faire  connaître. 

Avec  des  moteurs  animés  on  ne  peut  pas  compter,  aussi  sûrement 
qu'avec  les  autres,  sur  une  action  constante  et  rép'ilioro  :  iî  peut  arriver 
que  les  chevaux,  on  l'un  d'eux,  s'arrêtent  au  beau  milieu  de  leur  marche, 
ou  même  que  le  conducteur  leur  commande  un  arréi  sans  prendre  1^ 
soins  nécessaires  pour  que  leur  vitesse  ne  s'éteigne  que  très-progressi- 
vement. Or,  lorsque  des  outils,  comme  les  batteurs  par  exemple,  oAent 
des  masses  quelque  peu  importâmes  animées  d'une  Irès^nde  vitesse 
rotative,  il  y  aurait  danger  à  vouloir  les  arrêter  brusquement,  comme  il 
ne  fout  pas  non  plus  e^yer  de  leur  communiquer  au  départ  leur  vitessa 
moTÎma  Hnns  un  temps  trop  court;  mais  ce  fait  est  moins  à  craindre 
qu'un  arrêt  biusf|ue,  car  au  départ  les  chevaux  éprouvent  un  accrois- 
sement de  résistance  qui  ne  leur  pormol  ^'uèrc  de  s'emporter,  tandis 
qu'en  marche,  ils  peuvent  tri^'s-bieu  donner  ce  que  i  on  pourrait  appeler 
un  coup  dé  coUAer  m  arrière,  produisant  dans  les  pièces  en  mourâmoiit 
sinon  un  arrêt  complet,  mais  au  moins  nn  ralentissement  assez  prononcé 
et  assez  brasque  pour  déterminer  une  détérioration  des  pièces  rapides, 
qui  sont  nécessairement  aussi  les  plus  légères  et  les  monis  robustes. 

Pour  parer  à  cet  inconvénient,  et  empêcher  en  même  temps  que  l'ap- 
pareil reçoive  jamais  de  mouvement  en  sens  inverse  de  sn  direction 
normale,  certains  constructeurs  ont  la  précaution  de  nt  relici-  la  der- 
nière poulie  de  commande,  celle  E  du  manège  actuel,  avec  scm  arbre, 
que  par  un  véritable  déclic,  composé  d'un  manchon  d,  à  rochet,  li^.  11, 
daveté  sur  farbre,  tandis  que  la  poulie  est  montée  folle  et  se  trouve 
munie  d*un  cliquet  à  ressort  s>  fimctionnant  suivant  le  modo  ordinaire 
de  cet  organe  mécanique.  Il  en  résulte  que  la  poulie  n^est  entrsfnée 
qu'autant  que  sa  vitesse  ne  dépasse  pas  celle  de  l'arbre  ou  que  ce  der- 
nier loiirnr  dans  \p  son?.  vm;lii ,  un  ralentissement  do  sa  part,  é(îui^■ala^t 
à  un  véritable  rpcul,  rien  n'empt<:lici'ait  !a  poulie  ûc  continîîer  son  nir3U- 
vemeut,  et  le  mécaoïsme  commandé  n'eu  ressentirait  point  l'influence 
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aotremeot  que  par  mie  réduction  de  vitern  due  à  l'inertie  siin|»le  des 
oi^anes  en  moiifemeiit,  d  le  nlentiBBeineiit  da  moteur  avait  quelque 
durée. 

Aulrefois,  M.  Duvoir  aj^liquait  à  ses  maures  du  système  représenté 
(fig.  2  et  3)  un  déclic  composé  de  deux  manchons  à  griffes  li(''licoïda!es 
et  à  ressort  à  boudin,  pour  opérer  la  jonction  de  l'ensemble  de  l'arbre  K 
et  d'un  lx)ut  d'axe  spécial  portant  le  pignon  J.  Plus  tard,  le  même  con- 
structeur a  essayé  l'emploi,  pour  le  même  objet ,  de  masses  de  caout- 
chouc interposées  dans  l'appareil  d'eotrainement  de  l'un  des  organes  du 
manège. 

Il  noua  retfe  eneore  quelques  remarques  à  bîre  sur  le  manège  Pînet, 

et  à  faire  connaître  ses  conditions  de  nuirdie* 

On  fait  valoir,  avec  raison,  Tavantage  qu'il  possède  de  ne  comprendre 
aucune  roue  d'angle;  mais  ceci  est  en  partie  compensé  par  l'inconvénient 
de  recueillir  le  mouvement  sur  une  poulie  horizontale,  tandis  que  le 
premier  tournant  de  la  plupart  des  outils  que  l'on  veut  commander  est 
lui-même  dans  cette  position  et  porte,  par  conséquent,  uu  poulie  placée 
rerticalement,  oe  «pii  nécessite  de  tordre  la  courroie  pour  la  &ire  passer 
du  champ  au  plat,  et  même  de  bire  usage  d'un  renvoi,  lorsque  Tarbre  à 
attaquer  n'est  pas  à  la  hauteur  voulue.  Aussi  allons-nous  retrouver  un 
autre  type,  dans  lequel  on  consent  à  revenir  à  un  retour  d'angle  pour 
ramener  dans  la  position  verticale  la  poulie  de  commande. 

Toutes  les  dimensions  des  organes  de  ce  manège  sont  comhinéps  en 
vue  d'obtenir  une  vitesse  immédiate  beaucoup  plus  grandr  que  dans  les 
dispositions  précédentes,  et  le  constructeur  s'est  appliqué  en  même 
temps  à  eu  réduire  toutes  les  proportions  à  leur  minimum,  afin  d'atté- 
nuer les  résistances  passives  et  la  perte  de  travail  résultant  de  lourdes 
pièces  animées  de  vitesses  conndérables. 

I  n  semble  du  mécanisme  parait,  en  elfet,  peu  robuste,  et  peut-être 
demanderaitpil  une  solidité  plus  grande,  au  moins  pour  les  pièces  fixes. 
Ce  n'est  jamais  sans  diflieuité  ni  sans  inconvénient  que  l'on  arrive,  avec 
un  nombre  d'organe?  au?s!  restreint,  à  une  grande  multiplication  de 
vitesse;  un  grand  rappoiL  direct  entre  deux  engrenages,  le  pignon  rece- 
vant la  conunande,  n'est  jamais  exempt  de  roideur  et  de  frottements 
très-intenses,  ce  qui  donne  lieu  aussi  à  une  poussée  d'autant  plus  nui- 
sible que  les  axes  sont,  comme  la  fusée  H,  en  porte-à-faux. 

Voici,  en  terminant,  les  rapports  qui  permettent  de  calculer  la  vitesse 
obtenue  : 

Les  diamètres  de  la  première  paire  d'engrenages  sont  l'»25  et  0,21, 
et  ceux  de  la  seconde  1*32  et  0,14;  le  produit  de  ces  deux  rapports 
égale  : 

125  132 
^X^=  56.12. 
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Si,  d'aiwèicdt,  I»  pniniirs  toi»  fait  2^6  per  «Mi,  VinteB  «entai 
do  ooDunmde  fim,  dan»  leniâni»  tmps  ; 

2,5  X  5642  «  11^0*3. 

MA?f<?CE  A  COLOXNE  CKNTllALE  ETA  BETOUH  d'aNCLÏ  (fig.  12  et  13).    La 

fig.  12  représente  le  système  de  manège  qui,  à  notre  avis,  remplit,  aasri 
Wen  que  possible,  tontes  les  Goodilions  que  peut  réclamer  im  moteur 
auquel  on  demande  à  la  fois  le  bon  aerrice,  la  aoUdité  el  k  fàcHilé  d*iii- 
ilaUatioD;  il  a,  dn  reste,  été  apfiliqDé  par  divers  constructeun,  ioraque 
les  acquéreurs  ont  bien  voulu  consentir  à  faire  les  Irais  d'un  appareil 
possédant  tous  les  avantages  (jn»^  rehii ci  nous  soinhle  réunir. 

Ce  inofnnr  r uiijireiid  une  riilniiiii'  centrale  B,  de  solides  pn»porliuris, 
fixée,  par  un  pied  à  trois  branches  B',  sur  une  plaque  de  fondation  A 
montée  elle-même  sur  tm  patio  G  en  diarpente  ;  la  partie  infiSrieum  de 
celle  eoIODoe  eal  - tournée  pour  recevoir  le  raoTou  d'une  couronne  en 
foBte  D,  piésenta»!  une  partie  aphériqm  fiondue  avec  les  boites  des 
flèches  d*allelage,  el  anree  un  reboitl  dont  l'intérieur  est  muni  de  la  pre- 
mière denture  d'engrenage  ;  sur  la  partie  supérieure  do  cette  colonne  est 
monté  (in  chapeau  avec  deux  consoles  L,  portant  les  paUers  sur  les- 
quels se  trouve  installé  le  deuxième  tournant  K ,  qui  reçoit  son  niouve- 
meut  d'une  paire  d'engrenages  d'angle,  dont  l'un  de&  deux  est  monté 
sur  Tarbre  vertical  U,  placé  à  Fintérieur  de  la  eoiooBe. 

Feilr  transmettre  à  cet  arbre  le  nMWvement  corarnuB^oé  dveetement 
à  h.  couronne  tu  moyen  des  flèdies,  on  a  installé,  sur  ma  fnséé  6xe  b, 
une  roue  intermédiaire  0,  qnl  engrène  simultanément  avec  la  denture 
intérieure  D  et  avec  le  piîîiion  G'  claveté  sur  l'arbre,  et  la  commande  est 
renvoyée,  mninie  précédemment,  de  la  circonférence  au  centre, 

Cette  iliajiuiilion  a  cela  de  très-remarquable  que  la  base  n ollre  aticune 
partie  saillante  excentrée  et  hors  de  la  voie  circulaire  de  la  couronna 
des  flèches;  sans  des  vides,  que  Ton  dmt  résnrver  dam  la  paroi  qphé* 
rî^  de  cette  couronne  pour  lubrifler  les  frottements  des  dentures 
et  des  axes ,  aucune  purtio  du  mécanlBnie  inférieur  ne  serait  apparente; 
saais  l'ensemble  n'en  conserve  pas  noinssa  régularité  et  m  ooMentridlé 
parfaite  avec  !a  voie  des  chevaux. 

Quelques  détails  sont  maintenant  nécessaires  pour  faire  apercevoir  les 
Ijerfectionncments  de  détail  que  comporte  ce  mécanisme. 

La  couronne  mobile  D  semble  reposer  siu'  un  léger  rebord  ménagé  à 
la  colonne;  néanmoins,  elle  s'appuie  plus  particulièrement,  par  sa  eip» 
confiireneeméme,  sur  «foelre  galets  e,  dont  les  chapes  sont  fixées  sm  le 
patin,  et  qui  la  maintiennent  plus  sûrement  que  co  rebord  de  peu  de  dia- 
mètre; ensuite,  comme  elle  pourrait  avoir,  malgré  son  propre  poid»  , 
une  certaine  tendance  à  se  soulever,  on  l'a  retenue  au  moyen  d'une 
l)ague  en  fonte  d,  enfilée  comme  elle  sur  la  colonne  et  fixée  par  des  vis. 
Cette  bague  recouvre  en  même  temps  la  rigole  pratiquée  pour  l'huile, 
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que  l'on  verse  par  des  trous  iTiénag**s  h  cet  pfTct,  et  qui  peut  se  répandre 
dans  toute  1  étendue  de  ce  frottement,  à  ia  faveur  d'un  vidâ  réservé  entre 
les  dcuK  surfaces,  en  a!<'s:îiit  le  moyeu  de  la  couronne. 

Le  djaj)eau  L  est  aussi  emmanché  librement  sur  le  sommet  do  la 
oolonnc  dont  l'extrémité  est  tournée,  eu  réservant  un  léger  épaulcmetU 
pour  former  l'assise  du  chapeau,  comme  elle  est  tournée  intérieurement, 
pour  rajustement  du  gobelet  a«  Cet  épaulement  ne  peut  avoir  une  trè»- 
forte  saillie,  attendu  que  la  couronne  D  doit  pouvoir  s'emmancher  par 
cette  eitfémité  de  la  coldune  :  nous  dirons  même  quelques  roots  plus 
loin  d'une  modification  apportée  à  cette  construction  pour  changer  ce 
QQode  d'emmanchement.  Nous  devons  fuire  observer  do  suite  un  des 
avantages  que  présente  ce  chapeau  L  à  console. 

On  voit  que  l'arbre  horizontal  K,  qui  reçoit  son  mouvement  de  la  roue 
d'angle  1,  porto  une  poulie  £,  sur  laquelle  on  place  la  courroie  de  com- 
mande. Mais  oe  chapeau  étant  sgusfé  librement  sur  hi  colonne,  on  peut 
varier  sa  position  et  Varienter,  pour  transmettre  le  mouvement  dans 
telle  direction  que  la  commande  Tetig" ,  vivant  les  positions  relatives 
de  l'outil  et  du  manège  ;  après  quoi,  on  l'assujettit  par  une  simple  vis 
de  pression.  On  comprend  que  la  roue  d'angle,  sur  laquelle  le  pignon  J 
prend  telle  f>osition  qii  ou  le  désire  sur  sa  circonfét^Ace,  se  prèle  pariai- 
temeot  au  di''|>lacement  circulaire  du  chapeau. 

Souvent  ëu^si,  i  turbre  làoruonUl  K  esl  pi'olougé  des  deux  bouts  en 
dahwM  do  ■espalier^  et  veçoil  la  foie  deux  poulies  de  diamètres  diffé- 
rents, ea  qui  oonstitue  une  letwourœ  pour  changer  de  vitesse. 

H*  Loifiot  a  proposé^  pour  effectuer  œtto  meamuvve,  de  loger  dans  le 
moyen  do  chapeau  une  vis  tangente  qui  eivrènenût  avec  un  pignon 
monté  sur  la  colonne. 

M.  Ouvoir  a  construit  un  mant^gc  analogue  à  celui  que  nous  décrivons, 
monté  sur  un  i  hariot  roulant  pour  le  rentln;  entièrement  portatif,  et 
qui  présentait  u-iie  modilication  dont  il  a  clé  question  plus  haut,  ei  dont 
nous  devons  dire  quelques  mois. 

La  fig.  13,  qui  est  un  détai  de  eellA  Hwdifleation  d*assei&Uege,  naontre 
que  le  chapeau  à  eonaole  était  fondu  avec  k  oolonœ,  qui  se  trouvait  alocs 
OQ«pée  aurdeastts  do  la  oouroime  motiilo  O,  afin  de  pouvoir  monter  cette 
denifere. 

Lapertie  inférieure  d  la  colonne  est  un  véritable  croisillon  B  pré- 
sentant une  portée  cylindriquf'  pour  recevoir  le  moyeu  de  h  ronronne 
mobile  D,  qu'elle  dépasse  seuU  inent  de  la  quantité  nécessaire  pour  le 
raccordement  avec  la  partie  supérieure  B  ;  celle-ci,  qui  comprend  alors 
le  fût  enlier  de  lu  colonne  el  les  consoler  L,  s'emmancbe  sur  la  saillie  de 
la  portée  et  s'y  fixe  par  plusieurs  vis  s. 

Nous  préférons  cependant  rautro  méthode,  par  cette  simple  raison 
que,  si  b  traction  de  la  couifoio  a  une  toidaoce  à  6ire  fléchir  l'assent- 
blege,  son  action  est  bien  plus  sensible  lorsqu'elle  a  pour  levier  la  haih 
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teor  eotiëro  de  la  ooknme,  que  a  le  nooord  est  au  contraire  reporté 
à  la  partie  sopérieure,  comme  fig.  \2. 

Examinons  maintenant  la  multiplication  de  la  vitesse,  qui  pourrait 
attoindrp  encore  un  plus  haut  degré,  attendu  que  nous  avons  adopté, 
corn  1 11  '  1  Ncmple,  les  rapports  directs  les  moins  exagérés  et  les  pliiâ  grands 
pignons  possiblès. 

Le  diamètre  primitif  de  la  grande  denture  égale  1"*61,  et  communique, 
par  la  roue  intermédiaire  G  dont  nous  n'avons  pas  à  tenir  compte  daoB 
le  calcul,  avec  le  pignon  G',  de  0«>20  de  diamètre  ;  ces  deux  engrenages 
ont,  du  reste,  130  et  16  dents. 

U  roue  d'angle  1  et  son  pignon  J  possèdent  0"  60  et  0*12  de  diamètre, 
70  et  14  dents. 

Soit  encore  2*5,  pour  la  première  roue; 

la  vitesse  de  l'axe  horizontal  K  égale,  par  les  rapports  directs  des  nom- 
bres  de  dents  : 

130  X  70 
gtj  V  £=  101*56. 

soit  environ  100  tours. 

Manège  TRiTSuiiLEr;  (fig.  46  et  15,  pl.  37).  —  M.  Tritschler,  construc- 
teur à  Limoges,  a  iaïugiué  un  manège  d'une  disposition  assez  remar* 
quable,  et  qui  a  surtout  pour  but  de  mieux  équilibrer  les  efforts  latéraux 
qu'on  ne  parvient  généralement  à  le  foire  avec  les  antres  dispositions, 
qui  présentent  toujours  des  porte-èrfaus  plus  ou  moins  sensibles;  ce 
dwnier  manège  est  également  digne  d'attention  par  le  peu  de  dévdoppe- 
ment  qu'il  offre  horizontalement. 

Comme  le  montrent  les  fi^'.  U  et  15,  pl.  37,  ce  mécanisme  est  établi 
sur  un  bâti  vertical  B,  londu  avec  une  portée  creuse  C,  cylindrique  sur 
la  plus  grande  partie  de  sa  longueur,  et  se  terminant  par  un  oftoe  qui 
s^emmancbe  dans  un  pied  en  fonte  A,  par  lequel  Tensemble  repose  sur 
une  base  en  maçonnerie  si  le  manège  est  établi  à  poste  6xe,  ou  sur  un 
bâti  en  charpente  s'il  est,  au  contraire,  destiné  à  être  mobiM  >' .  La  portée 
cylindrique  C  forme  tourillon  pour  le  roulement  de  l'armature  E,  à 
laquelle  s'adaptent  les  deux  fl^ches,  et  qui  est  fondue  de  la  même  jiièce 
que  le  premier  engrenage  D;  celui-ci  commande  simuUanément  deux 
pignons  G  et  G',  semblables  et  diamétralement  opposés,  et  dont  les 
axes  H  et  H'  communiquent  ensemble  le  mouToment,  par  deux  paires 
de  roues  d'angle  IJ  et  Vi*,  à  un  axe  horizontal  K,  lequel,  enfin,  porte 
une  grande  roue  droite  L,  qui  engrène  avec  le  pignon  M  monté  sur 
l'axe  N  des  poulies  de  transmission  0  et  0'. 

Nous  pensons  que  plus  de  détails  seraient  superflus  pour  expliquer  les 
fonctions  de  ce  manège,  (jue  le  simple  examen  des  liirures  sutiinit  pour 
faire  ircs-bien  comprendre.  U  reste  à  peine  quelques  parlicuiuriiés  ù 
faire  ressortir. 
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Ailui*  OQ  peut  remarquer  les  positions  inverses  des  deux  rouos  d'an- 
gle I  etl'«  1*006  ai^dessous  et  l'autre  au-dessus  de  son  pignon,  afin  de 

se  conformer  au  sens  de  rotation  des  deux  axes  H  et  H',  qui  toumont 
tous  deux  en  sens  inverse  de  la  roue  de  commande  D,  et,  par  consé- 
quent, des  flèches  d'attelage.  Ces  deux  axes  reposent  chacun  sur  un  f:rain 
d'acier  incrusté  dans  un  étrier  a  boulonné  après  deux  douilles  b,  qui  l'ont 
corps,  d'un  côté  avec  le  bàli,  et  de  l'autre  avec  le  chapeau  du  palier. 

C'est  en  répétant  ainsi,  en  deux  points  diamétralement  opposés,  la 
partie  du  mécanisme  en  rapport  direct  avec  le  mouvement  des  flèches, 
que  Ton  est  parvenu  à  détruire  les  efiéts  de  la  poussée  qui  résulte  néces- 
sairement d'une  commande  simple;  mais  c'est  au  prix  d'une  certaine 
complication  et  d'un  plus  grand  nombre  de  tournants. 

La  multiplicatioo  de  la  vitesse  résulte  du  produit  des  (rois  rapports 
suivants  : 

Diamètres  de  h  ro?io  D  et  de  ses  pignons  G  0,51  et  0,16. 

—  des  il  aii-lo  i  et  J   0,31  et  0.15. 

—  de  k  roue  droite  L  et  de  son  pj* 

gnon  M   0,86etO,iû. 

Ce  produit  égale  : 

0,51     0,31     0.86     .  -  . - 
046^045  ^0-44 

L'arlm  des  poulies  ferait  donc,  par  minute,  pour  2^5  des  flèches  : 

2*,5  X  &0,46  =  t01Sl$. 

llMfOB  GuiMPOHflOB  (fig.  16  et  17).  —  M.  Ghamponnois,  ingénieur 
afrontmie,  dont  nous  avons  publié  les  procédés  de  distilleries  agricoles 
dans  le  vol.  ix,  s*est  aussi  occupé  de  la  question  des  manèges,  et  a  ima- 
giné celui  que  nous  allons  décrire. 

Ce  mécanisme,  qui  offre  la  plus  grande  réduction  possible  de  volume, 
a  encore  pour  base  d'établissement  une  colonne  creuse  B  servant  de 
guide  au  roulemenlde  l'armature  E  des  lleches  F,  avec laiju  11!  est  fondue 
la  première  roue  D;  il  présente  de  très-remarquable  un  arbre  ver- 
tical H  placé  en  dehors  de  la  colonne,  et  qui  renvoie  le  mouvement  de 
cette  première  roue  l'autre  partie  du  mécanisme,  à  l'aide  d'une  ingé- 
nieose  combinaison  qu'il  sera  &ciie  de  comprendre. 

L'arbre  H  est  maintenu  en  deux  points  de  sa  longueur  :  en  bas,  par 
une  bride  en  fonte  Q  davetée  sur  la  colonne,  et,  en  haut,  par  une 
douille  appartenant  au  chapeau  h  console  P,  servant,  comme  dans  les 
appareils  précédents,  à  supporter  l'arbre  horizontal  tN,  sur  lequel  est  mon- 
tée la  poulie  de  transmission  0.  Cet  arbre  H,  qui  reçoit  sa  connnande  de 
la  première  roue  D  par  le  pignon  G  qu'il  porte,  est  aussi  muni  à  sa 
partie  supérieure  d'une  roue  droite  I,  laquelle  engrène  avec  un  pignon  J 
roulant  sur  l'extrémité  prolongée  de  la  colonne  B,  qui  lui  constitue  une 
XIV.  31 
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Aisée  pareiUe  à  ce  que  nons  avons  déjà  rencontré  d-dessoi  pour  des 
fones  intermédiaires;  comme  dans  ces  m^mes  appareils,  ce  pignon  est 
fondii  avec  la  roae  d'angle  L  qui  met  en  mouvement  l'arbre  N  par  le  pi- 
gnon Mt 

1!  nous  suffît,  pour  compMtcr  colle  description,  de  faire  remarquer  la 
disposition  parliculi^-re  de  l'armaturo  F  porte-flèche,  qui  repose  simple- 
ment par  un  rebord  on  hoiulin  dans  une  irorpf  circulaire  m«^na«?<^e  au 
pied  de  la  colonne,  et  la  première  roue  D,  qui  forme  un  tambour  creux 
fondu  de  la  même  i^èce.  On  peut  citer  encore  rajustement  du  double  en- 
grenage JL  suspendu  au  sommet  K  de  la  colonne  sur  un  grain  d'acier  a 
qui  s'y  trouve  emboité«  et  que  l'on  peut  graisser  au  moyen  du  godet  ré- 
servé à  la  partie  supérieure  de  la  roue  d'angle  L.  Mais  on  n'a  point  donné 
de  pivot  à  r-arbro  latéml  H,  qui  est  simplement  soutenu  sur  Ja  bride  Q 
par  une  !)a^uii'  h  liM'-c  pai'  iiiio  vis  de  pression. 

M  est  évidunl  qu'au  léduisatil  tous  ces  engrenages  à  d'au.<^i  faibles 
diamètres  on  compte  que  leurs  dentures  résisteront  à  des  efforts  consi- 
dérables«  et  on  leur  a  dcoiné  dans  ce  but  une  largeur  de  150  millimètres, 
avec  environ  40  de  pas  pour  la  première  roue  D,  dont  le  diamètre  n'est 
que;  (le  0'350.  Néanmoins,  on  ne  doit  considérer  ce  manège  que  pour 
1  clieval,  car  déjà  pour  celle  puissnnco,  on  admettant,  comme  nous 
l'avons  fuit  jusqu'alors,  3«*  50  de  rayon  pour  la  flèche,  la  pression  sur 
celle  première  dentui'e  égale  : 

3»  500 

k'j^  X  ^..A-j  =  ^^00  kdogranimes. 
0"i75 

Pour  UD  tel  effort,  les  règles  ordinaires  donnent,  pour  des  dents  en 
fonte,  24  millimètres  d'épaisseur  sur  180  de  large,  et  en  comptant, 
comme  nous  Tarons  expliqué  ci-dessus,  sur  la  réduction  pos^ble,  b 
dentui-c  de  la  roue  D,  ayant  20  sur  150,  ro pond  juste  à  la  puissance  Sup- 
posée (le  1  cheval  à  appliquor  à  oc  inn'u-L'". 

Quant  à  la  vitesse  obtenue,  elle  résuiic-dcs  rapports  suivants: 

Diamètre  de  la  première  paire  d'engrenages,  0'*350  et  0*150 

—  seconde  —  0  380  et  0  420 

—  troisième  —  0  36ÛetÛ  Iko 

Leur  produit  égale 

0,850     0,380  0,360 

M50  ^  0,120  ^  0,145  ~  ^"'^*' 

La  Tîteste  du  dernier  arbre  égale,  d'après  cela,  pour  2S5  dea  flèches, 

2.5  xlMA»4ôS85. 
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MANÈGES  POBTATIFS  OU  LOOOMOBILES. 

On  a  dû  remarquer  que  la  majeure  partie  îles  manèges  que  nous 
venons  de  passer  en  revue  sont  vcrilablerneiit  rendus  transportables  par 
la  conceotralion  de  toits  lemtt  orgiines  sur  une  même  base*  et  que  Ton 
peut,  en  effet,  les  déplacer  très-facilement.  Néanmoins,  il  m  existe  une 
elasae  où  ce  caractère  est  arrêté  d*une  façon  bien  plus  marquée,  puisque 
le  mécanisme  s'y  trouve  adhérent  à  un  chariot  toujours  prêt  à  être  con- 
duit l^  où  l'on  doit      servir  du  manège. 

Nous  en  citerons  plusieurs  types  coustniits,  excepté  le  dernier,  par  la 
maison  Allmrel  et  C'*'. 

MaNÉoES  hOULAMTS  A  COLONNE  CENTRALE  ^lig.  18  Ct  19).  —  NOUS  aVOnS  dît, 

en  décrivant  le  manège  à  oolonne  centrale,  fig.  12  et  13,  que  M.  Duvoir 
en  avait  construit  de  presque  semblables,  montés  sur  chariot  comme 
celui  représenté  fig.  i%  ;  la  reproduction  de  ce  manège  n'etiyt  été  qu'une 

répétition  sans  inlérèt  parliculicr,  et  nous  avons  préféré  choisir  parmi 
les  nombreux  types  construits  par  la  même  maison  crux  repré^ientts 
fig.  18  el  19,  dans  lesquels  il  s'est  révélé  par  la  pratique,  cl  de  !'  ivis  uunue 
des  constructeurs,  un  vice  de  fuiu  lionnemeut,  dout  nous  prulilons  pour 
le  signaler  à  litre  de  reuseignemoat. 

Le  manège,  fig.  18,  établi  pour  trois  chevaux,  offre,  à  première  vue,  le 
même  aspect  que  celui  représenté  fig.  12,  dont  la  base  en  charpente 
serait  remplacée  par  le  cliariot  Q  sur  lequel  celui-ci  est  complètement 
fixé  ;  mais  néanmoins  le  mécanisme  en  ilifn  re  essentiellement  et  peut 
fournir  aussi  une  vile^iso  rotative  sensiblement  j)lus  prf'^nde. 

La  coloime  B,  l'oiidue  de  la  ménic  })itce  (|m;  les  consoles  P,  est  réunie 
avec  un  croisillon  à  quatre  branches  A  i>oulonnées  sur  les  traverses  du 
ebariot,  et  qui  présente  une  cavité  dans  laquelle  se  loge  le  pignon  J 
monté  sur  Tarbre  central  K;  ce  pignon  est  commandé  par  une  roue 
droite  I  fixée  sur  le  même  axe  H  que  le  pignon  G,  lequel  reçoit  son  mou- 
vement de  la  roue  première  motrice  D,  dont  la  dispositi<m  particulière 
est  l'un  des  caract^res  remarqualîles  de  ce  niéranisme. 

Celle  roue,  toujours  solidaire  dos  llèelies  d'altela^e,  au  lieu  d'avoir  la 
colonne  pour  fusée,  cunutie  dans  les  dispositions  pi  écédentes,  est  sans 
croisillon  et  n'a  pour  guide,  dans  son  mouvcmenl  circulaire,  que  des 
galets  G,  e  et  tf;  les  uns  pour  la  centrer,  et  les  autres  dessus  et  dessous 
pour  la  maintenir  dans  le  sens  vertical.  C'est  de  cette  façon  que  Ton  est 
arrivé  à  installer,  sans  un  grand  développement,  toutes  les  roues  qui  mul- 
tiplient si  notablement  la  vitesse  primitive;  mais  c'est  aussi  par  là  que  le 
mécanisme  est  vicieux.  Maîpfré  !o:is  les  sfiins  :»pporlés  dans  l'établissement 
de  ces  f;alels  (i,  dont  les  uns  sont  rxitM  lt-urs  les  aulres  intérieurs,  pour 
maintenir  lengrènemenl  contre  lu  poussée,  on  ne  peut  éviter  l'usure 
qui  décentre  promptement  toutes  ces  pièces,  et  finit  par  rendre  le  fonc- 
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tiODnemeDt  maavuis  ;  en  un  mol,  cette  niéttiode  de  centrage  ne  peut 
piénloir  sur  un  moyeu  central  roulant  sur  une  fusée  6xe. 

A  part  cette  objection,  qui  ne  porte  que  sur  une  disposition  méca- 
nique que  l*on  peut  modifier,  le  manège  rouiani  s'em\t\o'u'  comme  les 
autres;  seulement  on  le  dépliico  aisZ-mcnt  en  y  attelant  les  chevaux 
mêmes  qui  doivent  y  être  appliqués,  et  en  arrivtmt  en  place  o?)  le 
soit  en  moisant  les  roues,  soit  en  les  calant  d'une  façon  quelconque, 
mais  de  toute  fa^on  très-solidement. 

Quant  à  cette  vitesse  que  l'on  se  proposait  d'obtenir  avec  cette  dispo- 
sitira,  on  trouve,  en  calculant  comme  à  l'ordinaire  avec  2',5  de  flèche, 
environ  250  tours  par  minute  pour  l'arbre  N. 

Le  manège  suivant,  fijî.  19,  olfre  la  même  particularité,  quant  à  la 
disposition  de  la  couronne  D,  mais  il  est  plus  simple;  et  la  transmission 
n'a  plus  lieu  au  travers  de  la  colonne  B  ;  il  a  d'ailleurs  uu  harnais  de 
moins  et  ne  correspomi  ([u  à  2  chevaux. 

Le  premier  axe  H  porte  le  pignon  directement  commandé,  et  s'élève  en 
dehors  de  1»  colonne  qui  est  fondue  avec  deux  consoles  L  et  L',  l'une 
pour  le  maintenir  à  son  extrémité  supérieure,  et  l'autre  pour  Tarbre 
boriiontal  de  commande  K,  dont  le  deuxième  support  M  «  si  rapporté,  et 
qui  reçoit  son  mouvement  de  l'axe  vertical  H  par  les  roues  d'angle  1  et  J. 

iNous  ajouterons  seulement  à  ce  simple  exposé,  que  le  recouvi-emenl  en 
tole  n  e<t  iialurpllement  fixe,  piiis(|n'il  esl  travorsé  par  l'arbri'  vertical  H,  et 
n'a  duuLrc  objet  que  de  garantir  uu  peu  le  uiécutiibme  contre  la  poussière. 

Mai^gk  aoouHT,  nuMsuissiON  ao-dessods  des  n&cHEs  (fig.  20).  — 
MM.  Albaret  et  C*  appliquent  avec  succès  ce  manège,  dont  la  construc- 
tion réunit  toutes  les  conditions  d'un  bon  fonctionnement  ;  il  est  remar- 
quable par  son  arijre  de  transmission  pUu-ô  au-dessous  du  cliariot. 

Ou  voit  que  sa  premi^*re  roue  D  est  p:u  l'aitement  centrée  sur  une 
fusée  f:  appartenant  à  un  croisillon  à  quatre  branches  A,  qui  se  tixe  ^.ur 
le  bàù  du  chariot,  et  porte  une  douille  servant  de  guide  à  l'axe  II,  sur 
lequel  sont  montés  le  premier  pignon  dioit  G  et  la  roue  d'angle  1  ;  celle- 
ci  commande  le  pignon  J  de  l'arbre  K,  qui  repose  sur  deux  sup[>orts  en 
console  a  boutonnés  après  les  traverses  du  ciiariot  ;  enfin  la  stabilité  de 
la  roue  des  flèches  est  assurée  par  un  galet  qui  maintient  l'engrène- 
ment  contre  la  poussée,  et  cotte  roue  D  est  retenue  par  une  bague  b 
clavetée  à  la  partie  supérieure  de  la  fusée  C. 

Nous  nous  sommes  sullisammont  expliqué  sur  la  façon  de  recueillir  le 
mouvement  d'un  manège  avec  arbre  de  couche,  pour  n'y  pas  revenir  ici  ; 
nous  ferons  néanmoins  observer  qu'en  raison  de  la  grande  hauteur  à 
laquelle  celui-ci  se  trouve  au-dessus  du  sol,  il  doit  être  raccordé,  près  du 
chariot,  avec  un  arbre  intermédiaire,  à  joints  brisés,  s'inclinant  asseï  vers 
le  bas  pour  éviter  la  voie  des  chevaux. 

D'après  les  diamètres  des  engrenages,  cet  arbre  de  transmission  fait 
environ  80  tours  par  minute. 
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MANf-GK  ROLiANT,  PAR  M.  î,AviE  (fiîî.  21).  —  Cc  mécanlsmp  pst  d'une 
Ir^s-grande  oripinaliié,  et  sa  structure  est  complf''temenl  différcnto  de 
Ceux  qui  ont  été  préi  ('(Ifmnient  drcrils.  Ln  bnse  qui  sort  d'assise  à  ses 
organes  mobiles  est  une  pièce  B,  qui  otl're  itssez  sensiblement  la  forme 
d*uiie  lyre ,  avec  pied  cylindrique  C  clavclu  dans  un  socle  circulaire  A 
boulonné  sur  le  diâssis  du  cbariot  Q;  ce  bftti  supporte  les  deux  axes  H 
et  K,  commandés  Tun  |>ar  l'autre  au  moyen  d'une  poire  d'engrenages 
droits  I  et  J«  celui  K  recevant  la  poulie  de  transmission  0. 

ï.c  premier  arbre  H,  qui  porte  Ii'  pifjnon  d'angle  G,  est  mis  en  mouve- 
ment par  une  cotironne  dentée  D,  laquelle  forme  le  bord  supérieur  d'une 
sorte  de  corlicille  e  n  lonle,  fomiiosre  de  six  bras  en  (|uart  de  cercle 
venant  se  réujiir  sur  un  nuncu  ci  nlial,  <\ni  a  pour  guide  fixe  une  partie 
du  pied  cylindrique  du  bâti  li,  et  porte  enfin  les  armatures  E  des  flèches. 

Cette  pièce,  <;ui  ne  fonctionne  pas  autrement  que  la  première  roue 
motrice  des  manèges  précédents,  tourne  dans  le  mouvement  des  flèches 
autour  du  pied  C  en  donnant  le  mouvement  à  Tarbro  H,  qui  le  transmet 
à  celui  K  ;  lequel  fait  enviroo  100  à  110  tours  par  minute. 

En  fait  de  détails,  il  ne  nous  reste  qn'à  signaler  l'application  du  rocliel 
de  recul  a,  flont  nous  avons  expliqué  l'usage  ci-dessus,  et  qui  établit  la 
solidarité  dans  le  sens  normal  de  rotation  entre  la  roue  !  et  son  axe  H. 

Sans  [)Osi»éder  des  renj-cigiicnienti  reriauis  sur  ce  système  particulier, 
nous  ferons  remarquer  le  peu  de  rigidité  du  bâ.^,  qui  n'oppose  à  TefiTet 
de  torsion  résultant  du  mouvement  de  la  denture  D  et  &  la  traction  de 
la  courroie  sur  la  poulie  0,  que  la  fiiible  pénétration  du  pied  G  dans  le 
socle  A,  lequel  aurait  besoin  de  plus  de  hauteur  et  de  diamètre;  mais  nous 
no  devons  pas  oublier  de  dire  qu'en  adoptant  ce  système  de  montage  le 
constructeur  a  eu  l'intention  de  faciliter  le  changement  d'orientation  du 
niané«.'e ,  dont  le  bûti  fixe  peut  varier  de  position  dans  le  socle  A  en  le 
faisant  simplement  tourner  sur  lui-même  et  en  changeant  le  clavelage 
de  place. 

OBSERVATIONS  GÉNÉRALES. 

Les  divers  systèmes  de  manèges  qui  viennent  d*étre  passés  en  revue 
permettent  de  se  foi  mer  une  idée  assez  arrêtée  des  limites  de  vitesse 
qu'il  est  j)o>sil)!e  d'atteindre  et  celles  que  l'on  dépasse  difficilement,  sui- 
vant le  développement  plus  ou  moins  grand  du  mécanisme  et  le  nombre 
de  tournants  qu'il  est  possible  d'admettre. 

Ain>i.  l'axe  des  lUclies  ne  pouvant  faire  au  maximum  que  3  tours 
par  minute,  quel  que  soit  le  système,  et  ne  devant  même  compter  que 
sur  2,5,  pour  la  raison  qui  en  a  été  donnée,  un  manège  à  deux  tour- 
nants, soit  à  simple  harnais,  ne  donnera  jamais  plus  de  15  è  25  toun 
de  vitesse  immédiate ,  sans  que  le  premier  engrenage  n'atteigne  un  dia- 
mètre qui  rend  le  mécanisme  encombrant. 
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Avec  trois  toornants  ou  deux  harnais  on  atteiot  généralement  100  tours 
sur  le  troisième  arbre.  ' 
Avec  (iiiatre  tournants  et  trots  harnais ,  exemple  beaucoup  phis  rare, 

on  va  à  250  et  on  nurnit  :i<?scz  ais<^menl  300. 

>îais  au  fur  et  à  mesure  que  le  nombre  fîe<!  tournants  s'accroît,  le 
mécanisme  se  complique,  et  le  frottement,  toujoui'ïi  assez  intense,  des 
encrenages  entraiiio  une  perte  de  force  de  plus  en  plus  considérable; 
noire  avis  est  donc  qu'on  ne  doit  rechercher  une  aussi  grande  vitesse 
immédiate  qu'autant  qu*il  est  impossible  de  la  multiplier  suffisamment 
en  dehors  du  manège,  à  l'aide  de  poulies  et  de  courroies,  lesquelles, 
malgré  leur  glissement  et  leur  etfet  de  traction  sur  les  axes,  sont  loin 
de  présenter  autant  de  défauts  et  de  dangers  que  les  engrenages. 

I.n  même  é\\u\e  notis  conduit  encore  reconnnîtro,  qu'au  point  de 
vue  de  l'clTort  ù  transmettre,  le-jiremier  engrenage  en  fitiile  cIlî  manège 
ne  devrait  jamais  avoir  moins  de  1  mètre,  même  pour  un  seul  cheval, 
afin  de  ne  pas  atteindre  une  dimension  de  denture  exagérée. 

Soit,  en  effet,  cette  dimension,  et  la  force  d*un  cheval,  la  pressbn  sur 
la  denture  égale  : 

45»  X  —  =*  315  kîl. 

Les  ^^?les  habituelles  de  In  détermination  des  dentures  donneraient, 
pour  300  kil.,  15"""  5  d'i'paisscnr  sur  OS  de  large,  soit  15  et  90.  Ces  pro- 
portions sont  convenaljl.  s ,  et  il  serait  bon,  en  pratique,  de  ne  pas  les 
dépasser  de  beaucoup.  On  u  pu  remarquer,  qu'en  effet,  la  deulure  du 
premier  engrenage,  pour  deux  et  trois  chevaux,  présente  assez  généra- 
lement  15  à  18  d'épaisseur  sur  100  et  110  de  largeur* 

Mais  nous  avons  fait  observer  que  ces  proportions  sont  néanmoins  au- 
dessous  de  celles  admises  pour  tes  engrenages  ordinaires  de  transmis- 
sion, tout  en  ne  prenant  pour  base  que  l'cfTort  moyen  du  cheval  ;  or,  on 
sait  qu'il  peut  fournir  momentanément  bien  davanta^'e  ,  et  qu'im  coup 
de  collier  pouirait  s'élever  âe  h5  kil.  ;\  plus  de  100,  puisque,  d'après 
Christian,  un  cbeval  de  (aille  moyenne  est  capable  d'exercer,  contre  un 
obstacle  invincible,  un  effort  de  3GÛ  kil. 

Par  conséquent,  tout  passager  que  serait  un  coup  de  collier  excessif, 
il  n*en  aurait  pas  moins  son  effet  sur  tes  pièces  du  mécanisme,  et  parti' 
culièrement  sur  les  dentures,  que  nous  sommes  donc  fondé  à  ne  pas 
trouver  plus  robustes  qu'elles  ne  doivent  Tétre,  en  leur  attribuant  les 
proportions  dont  on  vient  de  rappeler  les  bases* 
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TUII.B8  ET  CARREAUX 


MACHINE  A  MOULER 

LAMINOIK  lARDIN 
ftrMoBiMe  par  MX.  GAXBNAtB  et       à  Mf 

(l>l.A!(CBB  38}  • 


Les  procédés  mécaniques  pour  la  fabficatioii  des  briques,  tuiles, 
reaux  et  tuyaux  en  terre  cuite  sont  maintenant  très-répandus.  Déjà,  en 
18i|2,  on  publiant  dans  le  vol.  n"  de  ce  Bccuoil  la  machine  de  M.  Carville 
et  re  lie  de  M.  Capouillct,  nous  constations  qu'un  grand  nombre  de  ma- 
cliitjes  avaient  été  proposées  et  exéculéts  jMJur  remplacer  les  diverses 
opérations  manuelles  qu'exigent  le  broyage,  le  malaxage  et  le  mou* 
lage  des  argiles  destinées  à  cette  r«bric8tion.  Depuis  eette  époque, 
quoique  dans  quelques  localités  on  trouve  enooie  qu'il  y  a  plus  d'éco- 
nomie à  opérer  manuellement,  le  nombre  des  machines  brevetées 
a  augmenté  dans  une  proportion  considérable.  La  liste  que  nous  en  don- 
nons à  la  fin  de  cet  article  sutlira  pour  s'en  rendre  compte;  car,  si  nous 
entreprenions  d'examiner  ces  divers  brevets,  nous  nons  expos(M  ions  à  des 
redites  nombreuses ,  ayant  reconnu  que,  le  plus  souvent,  ces  machines 
ne  diffèrent  entre  elles  que  par  des  détails  d'une  foible  impturtance  rele- 
tive,  et  qui  ne  peuvent  être  compris  qu*à  Taide  d'un  dessin.  Mais  ce 
qu'il  nous  est  (acile  de  faire  pour  fixer  les  idées,  c'est  de  signaler  som- 
mairement les  principaux  types  auxquels  se  rattachent  tOttS  les  genres 
de  machines.  Voici  d'abord  les  pr('parafions  préliminaires  : 

Broyage.  —  Toutes  les  argiles  n"ont  jias  besom  de  suijir  l'opération 
du  broyafîc  :  il  n'y  a  que  celles  qui  contiennent  des  pierres  ou  des  gra- 
viers. Dans  ce  cas,  on  les  soumet  ù  l  udion  d'une  ou  de  deux  paires  de 
cylindres  horiiontaiii,  lorta  de  laminoirs  cempNÉseon  agissant  tangen- 
tiellement,  et  animés  d'une  vitesse  de  rotation  ordinairement  variable 
pour  l'mi  des  cylindres  de  chaque  paire. 
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Malaxage.  —  Le  malaxage  ou  le  pétrissage  dp  !n  fprrn.  ]  nnr  la  pré- 
parer au  ni(iulage  en  la  rendant  autant  que  possibN"  liomnp'nc,  est 
toujours  indispensable,  et  s'effectue  ordinairement  dans  une  capacité 
cylindrique,  sorte  de  cuve  verticale,  quelquefois  indépendeDle,  mab 
qui,  dans  les  appareils  bien  installés,  fait  partie  de  la  machine  à  mouler, 
comme  dans  celle  de  M.  Carville,  publiée  dans  le  vol.  n*,  ou  bien  dans 
la  machine  à  mouler  les  briquettes  combustibles  de  M.  Mazdine,  dessH 
née  sur  la  pl.  l"^-  de  ce  volume.  Dans  le  eylindre.  malaxeur  se  meut  un 
arbre  armé  de  bras  ou  couteaux,  de  formes  particulières  et  variables, 
et  muni  aussi  quelquefois  d'iu'lices,  qui  agissent  énei^iquement  pour 
chasser  la  matière  de  la  cuve  et  la  faire  passer  pur  un  orifice  ménagé  à 
sa  base.  Dans  quelques  systèmes  le  malaxeur  est  horizontal,  et  c*eit 
alors  que  remploi  des  palettes  hélicoïdales  est  indispensable  (1). 

MouLAOB.  —  C'est  surtout,  comme  nous  l'avons  dit,  dans  les  combi- 
naisons d'agencement,  plutôt  que  dans  leur  mode  d'action,  que  les  ma- 
chines à  mouler  se  distinguent  entre  elles;  car  deux  {rrande^  classes 
suffisent,  en  ciTet,  pour  l  angcr  les  systèmes  et  établir  entre  eux.  une  dis- 
tinction aisément  appréciable  ;  ce  sont  : 

Les  machines  à  action  inlcnniitcule,  qui  amassent  par  compre^biou 
dans  des  moules  au  moyen  de  pisKNis. 

2*>  Les  machines  agissant  d'une  manière  continue,  de  Acod  à  Aura 
sortir  l'argile  sous  forme  d'un  courant  constant,  soit  par  un  laminage, 
soit  à  travers  une  filière. 

Dans  la  prem'ûrc  daxse  se  rangent  toutes  les  dispositions  dans  les- 
quelles la  terre  malaxée  est  introduite  dans  des  moules  et  pressée  par 
line  série  de  pistons  fouleurs ,  qui  agissent  verticalement  au  moyen  de 
Il  averses  et  de  leviers,  comme  dans  les  machines  à  mouler  les  cha^ 
bons,  représentées  pl.  du  vol.  ix*  et  pl.  39  du  vol.  xiii*,  soit  encore 
par  deux  pistons  horizontaux  à  mouvement  alternatif,  actionnés  directe* 
ment  par  un  moteur  à  vapeur,  comme  la  machine  représentée  pl.  30, 
vol.  a*.  Quelquefois  aussi  les  pistons  fixés  à  un  plateau  sont  comman- 
dés par  des  cammes,  des  excentriques,  des  vis  et  même  par  une  puis- 
sance l)ydrauli(|uc. 

Vue  des  applications  les  plus  lienreuses  du  système  à  pistons  fou- 
k'Uis  eàt  celle  de  la  machine  Middlelou,  publiée  dans  le  vol.  vi"  du  GénU, 
et  cdle  basée  sur  le  même  principe,  mais  bien  perfectionnée  par  MM.  Ma- 
zeline  et  G*,  qui  est  représentée  sur  la  pl.  1'*  de  ce  volume  (S). 

(1)  Le  vol.  IX  donne  au  aajet  d«s  proeédéB,  niehinM  «k  tppMnlIs  «nplofèi  4mib  Im 

fabrication  du  charbon  de  Paris,  la  dessin  d*ail  mélaogmr  hoffboilttd  et  Cdai  d*Utt 
broyeur  à  deux  paires  do  cylindres  superposés. 

(S)  Dans  rcjRiflun  dtê  mmàinn  et  appareSa  proposés  pour  VaggUtmiranm  4tt 
nttnus  combustibles,  qon  non»  «vom  Ait  M  nijet  de  la  machine  de  M.  Mazeline,  OMtt 
avons  dérrit  un  r^rand  oonbfed^iviwrells à  mouler  qui,  eaittiiid|M,aootideiitiqiMiMs 
machiaes  a,  brj(^uc8, 
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A  la  dernière  Exposition  de  1862,  à  Londres,  figurait  une  machine  d« 
ce  systî*mf»,  expo'^éc  par  M.  W.  Wilson,  drspnsée  spc'cialempnt  pour 
traiter  de  l'argile  à  demi  s^che,  piilv(^rip«^o.  iirc-ahiblement  cl  hiimortt'e 
par  de  la  vapeur.  Le  but  de  cette  innovation  (I  V  »lit  le  rapporlt  iir  du 
jury,  M.  Farcot,  est  de  ne  laisser  entrer  dans  la  pâte  qu'une  Iriîs-faihic 
quantité  d'eau,  afin  de  diminuer  les  frais  et  la  durée  du  séchage ,  aina 
que  les  aocidoito  produits  jtai-  la  gelée  et  les  intempéries  de  l'air,  et  d'é- 
TÎter  enfin  les  frais  de  rabattage  et  de  séchage, 

La  compression  est  effectuée,  dans  la  machine  de  M.  Wilson,  au 
moyen  de  plongeurs  ou  battoirs  mobiles,  avec  l'intermédiaire  d'une 
sorte  de  tampon  hydraiiliquf ,  mnnî  d'une  soupape  de  sûreté,  rt  présen- 
tant par  suite  imp  certaine  élasticité,  pour  ('viicr  les  ruptures  ou  pres- 
sions excessives,  dans  le  cas  où  des  pierre.s  vu  ndraient  se  présenter  avec 
l'argiie  sous  les  compresseurs.  Ces  mouh  s  passent  successivement  sous 
un  orifice  de  remplissage,  situé  au  bas  d*un  appareil  malaxeur  prépara- 
teur, et  vont  se  placer  sous  les  compresseurs;  puis  les  briques,  après 
avoir  subi  deux  pressions  graduées,  se  trouvent  relevées  par  un  système 
de  plan  incliné,  et  transmises  aux  ouvriers. 

II  y  avait  aussi,  à  cette  Exposition,  dans  l'annexe  de  Test,  tandis  que 
la  machine  précédente  était  dans  celle  de  l'ouest,  une  autie  machine 
anglaise  de  MM.  RradJey  et  Craven,  construite  sur  ce  m«*me  principe 
d'un  plateau  ;\  mouler  horizontalement;  mais,  dans  celle  derniî^re,  la 
pression  était  edectuée  par  un  piston  mû  par  un  excentrique  et  agissant 
sur  deux  moules  à  la  fois,  placés  diamétralement  opposés  à  leur  emplis- 
sage,  lequel  était  opéré  par  un  malaxeur  monté  au-dessus  du  plateau. 

Enfin,  il  y  a  ^core  les  machines  à  cylindres  horizontaux,  simples  ou 
doubles,  avec  un  ou  deux  pistons  mus  par  une  crémaillère  qui  reçoit 
un  mouvement  alternatif  de  va-et-vient  |»ar  des  pipuon»;  et  une  mani- 
velle. Telles  sont  les  nmchines  anglaises  de  C.Iayton,  Coltain  et  Hallem, 
Wiiehead.  Scra^g,  Dean,  Wehsler,  Landerset  William,  Page,  etc.  Telle  est 
aussi  la  machine  de  M.  Borie  pour  fabriquer  les  briques  creuses,  que  nous 
avons  donnée  dans  le  vol.  x*  du  Ginie  mdmtrieL  Quant  aux  autres  ma- 
chines anglaises  que  nous  venons  de  citer,  elles  sont  plus  particulière- 
ment employées  à  la  fabrication  des  tuiles  et  tuyaux  de  drainage,  et 
nous  avons  consacré  une  étude  spéci^e  à  ces  machines,  dans  le  vol.  x* 
de  ce  Recueil,  auquel  nous  renvoyons  nos  lecteurs. 

Dans  les  machines  de  la  seconde  classe,  celles  qui  agis<;ent  d'une  mani6ro 
continue,  on  distingue  deux  systèmes  différant  complètement  l'un  de 
l'autre,  l'un  dit  à  pctrin,  l'autre  à  cylindres  lamivfiurs.  Le  piemicr 
n'est  autre  qu'une  sorte  de  malaxeur  à  couteaux  hélicoïJes,  qui  com- 

(1)  Dm»  te  vol*  mt  du  GMê  tu AulrM,  nmiiéfo  d«  déccndm  1854,  nms  tvon  dooné 

la  description  et  le  dessin  d'unn  machine  à  compression  àlevi^  r*;  M.  Julienne,  des- 
tinée à  mouler  les  briques  à  sec,  et  aotérieurement,  daosle  vol.  vi,  des  prix  de  revieot  de 
Iwiqiisi  lU)iiqaé«i  i>sr  un  pioeddé  «Mlogue,  égaltioait  da  à  IL  ioUtiiMw 
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priment  la  terre  et  la  forcent  à  sortir  par  des  fititees  hiéialee.  Telles  sont 

les  machina  de  Champion,  Franklin,  Klhercdge,  Randeel  et  Saunders  (1), 
Clayton,  etc.  Dans  le  vol.  a*,  pl.  28 ,  au  sujet  du  traitement  des  char- 
bons de  Pans,  nous  donnons  uno  machine  de  ce  genre  dans  laquelle  le 
cylindre  est  Iiori/nnin!,  et  dont  l'agent  principal  est  imo  vis  sans  fin  à 
filets  allongés,  ayani  pour  but  de  conduire  la  matitTc  dans  une  ma- 
trice où  elle  la  comprime  et  la  fait  sortir.  Dans  une  machine,  exposée 
à  Londres  l'année  dernière,  par  MM.  Bunnett  et  C%  la  via  a  étï  tempk* 
cée,  dans  le  cylindre  boriiontal,  par  une  carame  à  trois  dents  agissant 
par  rotation,  pour  expulser  la  terre  en  la  comprimant  dans  la  filière, 
d'où,  en  sortant,  elle  est  divisée  au  moyen  de  fils  de  fer  montés  sur  un 
châssis  oscillant. 

Les  machines  de  MM.  Clayton  et  C%  qui,  en  Anj^'ieterre,  paraissent  les 
plus  estimées,  réalisent  les  trois  opémtions  successives  du  broyage,  ma- 
laxage et  moulage  ;  la  pâte  est  poussée  par  des  pistons  à  mouvemeot 
alternatif  vers  rorifioe  de  sortie,  qui  est  muni  de  deux  rouleaux  vert»' 
eaux  tournant  de  chaque  cAté,  et  qui  constituent  ce  que  M.  Glaytoa 
appelle  une  filière  à  rotation.  Ces  rouleaux  dégagent  les  flancs  de  la  p&ie 
et  la  débarrassent  du  frottement  dos  angles,  qui,  résistant  au  mouve- 
ment, dimiiuu^rait  rhomogt''néit(''  de  la  masse  et  pourrait  déchirer  les 
arêtes  des  Ijritjues.  La  masse  expulsée  glisse  sur  des  rouleaux  qui  la 
reçoivent,  et  est  divisée  à  la  tnajii  au  moyen  d'un  chàsàis  mobile  porlaut 
des  fils  d'acier  équidîstaats. 

Le  syslàme  des  macbines  à  cylindm  lamineurs  a  revu  dans  ses  appU* 
cations  de  nombreuses  modifications,  depuis  la  machine  de  M.  Ainslie, 
importée  en  Fi-ance  par  M.  Tackeray,  jusqu*au  laminoir  de  NL  Jardin 
dont  nous  donnons  le  dessin  pl.  38.  C'est  ainsi  que  l'on  retrouve  le  prin- 
cipe du  laminage  dans  la  machine  de  M.  Carville  (publiée  vol.  ii*"),  et 
emprunté  déjà  à  celle  de  M.  Terrasson-Fougères.  Dans  ces  deux  ma- 
chines,  il  n'y  a  qu'un  seul  cylindre  qui  comprime  la  matière  dans  les 
moules  d'un  châssis  sans  fin  qui  passe  directement  au-dessous.  Une  ma- 
chine à  mouler  de  M.  Mac  Henry,  publiée  dans  le  vol.  n*  du  Gèni»  tn- 
du$tHd,  mais  modifiée  d'une  manière  très-sensible  comme  construction, 
repose  pourtant  sur  le  même  principe  du  laminage,  lequel  existe  encore 
dans  les  appareils  composés  d'un  (iistfnn  pami  de  moules,  placé  hori- 
zontalement et  animé  d'un  mouvement  de  rotation  continu  au*deâiOus 
d'un  rouleau  comprimeur. 

Dans  la  machine  de  M.  Capouillet  (pl.  31,  vol.  u«),  deux  cylindres  ou 
roues  agissent  tangentiellement  en  toumsnt  en  sens  inverse;  mais  F  un  est 
k  surfiice  lisse,  tandis  que  l'autre  porte  des  creux  également  espacés  à 
ta  droonféfenoe,  de  façon  à  former  autant  de  moules ,  dans  lesquels  la 

(1)  Voir  llsmeto  du  -vol.  i  nr  1»  ftbifcifloB  ta  tnyns  de  dnfaage  d^à  rap- 
pelé. 


Uigiiizeo  by  LiOOgle 


MACaiKS  ▲  U0D1.EB*I»BS  BRIQQBS.  W 

terre  est  comprimée.  Un  grand  nombre  de  machines  à  liriques  ont  été 
construites  sur  ce  principet  avec  quelques  modiflcations  de  détail  (1), 

soit  dans  la  disposlliun  des  moules,  soit  pour  la  compression  ou  le  dé» 
moulage,  soit  enfin  dans  la  transmission  do  monvement. 

On  voit  donc  que  le  procédé  de  ia  fabrication  des  briques  par  le  lami- 
nage n'est  pas  nouveau;  pourtant  jusqu'ici ,  le  système,  dans  sa  plus 
simple  application,  c'est-à-dire  celle  de  deux  cylindres  ou  tambours,  tous 
deux  lisses  à  leur  drconférmce  et  agissant  tangentieUement  pour  com* 
primer  la  matière  sans  l'intermédiaire  de  moules  ou  de  âliëres,  n'avait 
pu  être  appliqué  avantageusement;  c'est  à  la  persévérance  do  M.  Jaidin 
que  Ton  doit  le  succès  complet  de  ce  mode  de  fabrication  à  la  fois  simple 
et  économique. 

Une  machine  de  ce  système,  exposée  à  Londres  rann»'e  dernière  par 
MM.  Jardin  et  Cazenave,  a  lixé  l'attention  de  tous  les  hommes  compé- 
tents ;  elle  a  valu  à  son  auteur  la  grande  médaille,  et  le  rapporteur  du 
jury,  M.  Farcotf  en  donne  l'appréciation  suivante  : 

a  Cette  machine  paraît  présenter  un  caractère  de  simplicité  et  des  dis- 
positions ingénieuses  qui  permettent  de  réaliser  une  fabrication  conti- 
nue. Elle  consiste  en  une  sorte  de  laminoir,  comprimant  la  pâte  et  la 
livrant,  sous  forme  do  nappe  flexible,  à  un  volant  diviseur.  Cet  emploi 
de  cylindres  lamineurs  existait  dans  la  macliine  d'Ainsiie,  i  .\|  i-f'e  anté- 
rieurement; mais  les  tambours  de  la  niacbinc  nouvelle  sont  beaucoup 
plus  grands  et  de  disposition  différente,  ce  qui  explique  leurs  bonsrésuU 
tats.  Un  mécanisme  simple  et  ingénieux  permet  de  réaliser  une  division 
exacte  et  automatique  de  la  pâte  laminée,  par  le  moyen  de  planchettes 
à  talons  verticaux,  qui,  poussant  et  conduisant  les  fils  d'acier  du  volant 
divisetir,  les  obli^'i  ut  h  couper  verticalement  la  masse,  tout  en  décrivant 
un  mouvement  (  urvili^Mie  circulaire.  Les  briques,  ainsi  divisées,  sont 
livrées  aux  ouvriers  [>ar  la  machine;  elles  présentent  des  formes  nettes, 
des  arêtes  vives,  et  sont  bien  égales  entre  elles. 

«  La  division  de  la  pAte  est  foite  à  fat  main  comme  dans  tous  les  autres 
systèmes  exposés. 

«  Celte  machine  a  besoin  de  recevoir  la  terre  bien  préparée  par  les 
appareils  babiluols,  mais  elle  donne  de  beaux  produits;  elle  est  une  des 
plus  remarquables  de  l'expositioD,  et  ses  auteurs  méritent  d'être  encou- 
ragés. » 

Nous  allons  compléter  ces  renseignements  sommaires  relatés  dans  les 
rapports  de  jury  international,  en  donnant  la  description  complète  de 
cette  machine,  et  les  résultats  pratiques  et  avantageas  obtenus  daihs  les 
établissements  déjà  nombreux  où  fon  en  fiiit  usage. 

(1)  Dm»  le  Tol.  xxin  da  GMê  ktdMntl  août  wooi  épuai  naa  fliadtfBtt  à  feigs  le» 
briquettes  combnstibtaftdtlL  Jtttot,  dsM  teq^iaUe  laeompMiiisa  •  Usaior  m  principe 
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'description  dit  laminoir  a  briques, 

REPHtdK.NTÉ  PLA>'CUC  38. 

La  fig.  1  est  une  élévation  iongitudiiiale  de  la  machine  à  mouler,  et  de 

son  malaxeur  en  section  verlicatei 

La  fig.  2  est  un  plnn  p/'iiéral  vu  en  dofvsus. 

La  fitr.  3  est  une  viu'  p;ir  bout  du  ciMé  du  moulinet, indiqué  en  coupe, 
qui  divise  le  ruban  plastique  vu  lu  iriiic. 

La  fig.  h  est  une  section  longiludinale  faite  transversalement  aux  axes 
des  rouleaux  qui  conduisent  Targile  malaxée  au  laminoir,  et  de  là  au 
moulinet  diviseur. 

Les  fig.  5  et  6  indiquent  en  détail  ce  moulinet» 

Les  fig.  7  et  S  sont  deux  vues  à  une  grande  échelle  du  tendeur  des  fils 
d'acier  qui  opèrent  la  section  du  ruban. 

Le!>  {\'^.  9  ol  10  sont  des  détails  du  tambour  hmiinciir. 

MalaxaijE  m.s  iLKiiES.  —  Les  terres  ari^ilcusrs  contenant  du  sable  en 
proportion  notable,  sont  bonnes  pour  la  labricalion  des  briques  ordi- 
naires. L*argile  siliceuse  peu  calcaire  est  la  meilleure  pour  les  produits 
céramiques.  L'argile  grasse  ne  peut  se  travailler  en  plein  air,  son  retrait 
est  trop  considérable  au  séchage;  il  fiiut  donc  préférer  les  argiles 
maigres  ou  maigrir  les  ailles  grasses,  en  employant  te  sable  siliceux, 
autant  que  possible,  comme  celui  de  Bellcville,  près  Paris,  par  exemple, 
qui  contient  970  silices,  20  alumines,  5  chaux  \,k  fer  hydraté.  Dans  la 
Belgi(|ue  et  le  nord  de  lu  France  on  rencontre  prcsfiue  partout  Targile 
propre  à  faire  les  briques. 

Le  malaxage  est  une  opération  trës-essentielle  d*où  dépend  souvent  la 
qualité  de  la  brique;  la  pâte  doit  être  aussi  homogène  que  possible  et 
d'égale  consistance  dans  toutes  ses  parties,  et  résistant  au  pdotoimage. 
Dans  la  machine  qui  nous  occupe,  la  terre  est  jetée  dans  la  cuve  en  fonte 
ou  en  tôle  A  du  malaxeur  pour  y  être  mélanfjée,  divisée  et  triturée  par 
les  palettes  a,  qui  sont  fixées,  à  des  liauleius  eonvenablemenl  espacées, 
sur  l'arbre  central  en  fer  A'.  Ces  palettes  sont  inclinées  inversement 
l'une  à  Tautre  et  armées  de  couteaux  pour  attaquer  la  terre,  qui  est 
maintenue  à  Pétat  pftteux  par  un  filet  d'eau  dont  l'arrivée  est  réglée  par 
l'ouvrier.  Deux  bras  fixes  b  sont  boulonnés  à  la  cuve  pour  rompre  les 
couches,  et  mettre  obstade  au  mouvement  de  la  masse  qui  peut  avoir 
lieu,  pour  les  terres  très-fortes,  sous  l'impulsion  du  mouvement  rotatif 
comnnmiqné  à  l'arbre  A.  Dans  la  plupart  des  cas,  il  est  préférable  de 
supprimer  ces  bras,  car  ils  ne  sont  pas  nécessaires  pour  triturer  les  bounes 
terres  à  brique  aisément  malléables. 

L'ariMe,  garni  des  palettes  est  muni,  à  sa  partie  supérieure,  d'une  roue 
d'angle  B,  qui  engrène  avec  un  pignon  B',  calé  sur  l'arbre  horizontal 
lequel  reçoit  le  mouvement  d'un  moteur  quelconque,  manège,  machine 
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à  vapeur  ou  roue  hydraulique,  au  moyen  de  la  iK>ulîe  C,  davetée  aux 
extrémités  de  cet  arbre.  Il  est  soutenu  au-dessus  de  la  cuve  par  deux 
paliers  c,  fondus  en  arcade,  et  dont  le  milieu,  muni  d'un  coussinet 
en  bronze  c',  sert  de  collet  à  l'arbre  vertical  ;  la  partie  inférieure  de 
coiui-ci  rr  post!  sur  un  grain  (Vhcwt  renfermé  dans  une  cavité  c',  du  fond 
de  la  cuve,  formant  mm\  ci  apiiiutiiiiî. 

Du  côlé  de  la  machine  à  niouier,  et  à  sa  partie  inférieure,  une  ouver- 
ture reclangutaire  est  ménagée  à  la  cuve  pour  laisser  s'échapper  la  terre 
reconnue  suffisamment  malaxée.  Pour  que  cette  sortie  ait  lieu  d'une 
manière  continue,  régulièrement  etavec  la  force  d'expulsion  nécessaire, 
deux  rangs  de  palettes  D,  à  surface  gauche,  et  recouriiées  dans  le  sens 
du  mouvement,  sont  ajoutés  sur  l'arbre  A',  de  façon  ?i  se  trouver  tout 
près  du  fond ,  vis-à-vis  l'orifice  dV'rhappement,  dont  les  dimensioos 
peuvent  tire  ino.Jifiées  à  volonté  au  moyen  de  la  porte  à  coulisse  fi. 

La  matière  (>âteuse,  ainsi  expulsée  éncr;;iqucment  de  la  cuve  où  elle  a 
été  malaxée,  se  dirige  d'elle-même  sous  les  cylindres  lamineurs  en  glis- 
sant sur  les  premiers  petits  rouleaux  en  bois  d^  dont  les  ferrures  opérant 
leur  réunion  reposent  d'un  côté  sur  le  bàli  du  malaxeur,  et  de  l'autre 
bout  sur  celui  de  la  machine  à  mouler. 

Moulage  ou  laminage.  —  La  machina  t\  mouler  se  compose  essentielle- 
ment des  deux  gros  cylindres  E  et  E'  mont«  s  sur  les  axes  en  fer  e  et  e\ 
([u\  peuvent  tourner  librement  dans  les  coussinets  en  bfouxe  des  paliers 
/■  et  /',  tixés  au  bàLi  principal. 

Ce  bAti  est  composé  de  deux  flasques  verticales  en  fonte  F  et  réunis 
par  des  entretoises  de  même  métal  f*  et  montés  sur  deux  paires  de 
petites  roues  9,  qui  permett^t  de  transporter  au  besoin  la  machine  dans 
Tatelier,  d'une  place  à  une  autre. 

La  h.tuteur  rcsperiivii  dr-,  deux  cylindres  est  rét^Ii'e  au  moyen  des  vis 
(le  rappel  g'  (lig.  1),  [(fnii  -ii.uil  de  faire  iiioiitcr  du  descendre  d'une 
petite  quantité  les  paliers  f,  qui  supportent  l  axe  /  du  cylindre  infé- 
rieur ï/.  Un  peut  également  ré^^lcr  la  position  de  ces  cylindres  l'un  au- 
dessus  de  l'autre,  dans  le  sens  horizontal,  à  l'aide  des  vis  de  rappel  g  *, 
qui  donnent  la  faculté  de  déplacer  dans  leurs  coulisses  les  coussinets  des 
paliers  /'de  l'arbre  e,  sur  lequel  est  fixé  le  cylindre  supérieur  E. 

La  construction  des  deux  cylindres  lamineurs  constitue  une  des  parti- 
cularités intéressantes  de  cette  machine  :  ils  sont  composés  chacun  de 
deux  couronnes,  fondues  chacune  avec  une  roue  dentée  G,  et  une  partie 
minée  qui  îuinic  joue.  Ces  deux  couronnes,  arrêtées  sur  l'arbre  par  des 
vis  à  la  distance  convenable  l'une  de  l'autre  pour  former  deux  largeurs 
de  briques,  sont  reliées  par  un  tambour  en  tôle/i  (tig.  9),  dont  les  liords 
sont  engagés  dans  des  rainures  pratkiuées  sur  la  face  interne  desdites  cou- 
ronnes, et  de  plus  par  six  boulons  à  écrous  ii' correspondant  à  leurs  bras. 

Ce  mode  de  construction  des  cylindres  permet  de  faire  servir  le  même 
modèle  pour  des  largeurs  de  briques  variables,  puisqu'il  suOit,  en  eli'et. 
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d'ëcarter  pltts  ou  moiiiB  les  deux  couronnes  eù  fonte,  et  de  les  réonîr  per 
un  tambour  en  tôle  d'une  laigeur  facultative.  Ce  tambour,  dans  tous  les 

cas,  est  recouvert  d'une  épaisseur  de  plâtre,  et  ct  lle  ci  d'un  cuir  de 
buffle  h*  (fig.  9  et  10),  destiné  à  empêcher  la  matière  argileuse  de  s'atta- 
cher à  h  circonférence  des  cylindres,  et  qui  y  est  cloué  par  ses  bords 
une  fois  qu'il  a  été  bien  tendu.  Pour  ofîpctuer  celle  tension,  un  des  bouts 
de  la  bande  de  cuir,  engagé  dans  une  fente  pratiquée  dans  le  lamltour, 
est  fixé  à  une  petite  tringle  i  (fig.  10)  intérieure  à  celui-ci,  tandis  que 
l'autre  bout,  engagé  dans  cette  même  fente,  vient  s'appliquer  sur  un 
petit  cylindre  i*,  disposé  sur  le  même  support  près  de  la  tringle  :  en 
tournant  ce  cylindre  au  moyen  d'une  manette,  on  y  enroule  le  hudle  et, 
par  suite,  on  opère  sa  tension  sur  la  circonférence  plasiiiiuc  du  tambour. 
Une  petite  roue  5  roohct,  avec  son  cliquet  i*  (fis:.  1),  estmonU'»^  ^  l'un  des 
bouts  de  ce  petit  tendeur  pour  anéter  le  cylindre,  c'est-à-dire  1  empêcher 
de  tourner  en  sens  inverse,  sous  l'impulsion  du  cuir,  iurs  de  sa  tension. 

Gomme  on  peut  le  remarquer  par  les  fig.  3  et  9,  lae&neonférence  des 
deux  cylindres  lamineurs  ainsi  recouverte  de  buffle,  ne  présente  pas  une 
surface  plate  tangentielle,  mais  elle  est  au  contraire  un  peu  renflée 
vers  le  milieu  de  la  largeur.  Cette  disporîtion  est  nécessaire  pour  que  la 
terre  compriinéf.  et  le  ruban  divisé  en  deux  partîts  dans  sa  longueur,  en 
sort^mt  (les  cylindres,  présentent  des  briques  d'une  épaisseur  égale  des 
deux  ct*)tés.  Sans  cette  précaution,  la  terre,  qui  se  gonfle  toujours  au 
milieu  parce  qu'elle  est  plus  pressée  que  sur  les  bords,  produirait  en 
sortant  «ne  différence  d'épaisseur  très-préjudiciable. 

L'application  d'un  enduit  plastique  sur  le  tambour  en  tAIe  offre  Tavan* 
tage,  non-seulement  de  le  ^çonner  aisément,  comme  nous  l'avons  vu, 
mais  encore  permet  de  clouer  le  buffle  et  de  r^er  à  volonté  l'épaisseur 
cpie  l'on  veut  donner  au  ruban,  et  par  snite  aux  briques;  il  suflît  en  effet 
pour  atteindre  ce  but  d'augmenter  ou  de  diminuer  l'épaisseur  de  l'en- 
duit en  plâtre  pour  faire  varier  la  distance  qui  existe  cnlrc  les  cylindres 
taugenUelleraent  à  leur  circonférence. 

Vcar  que  le  laminage  ait  lieu  à  la  fois  non-seulement  en-dessus  et  en- 
dessous,  mais  encore  latéralement,  deux  petites  plaques  j  (fig.  3  et  0), 
en  cuivre  ou  en  verre  épais,  sont  ai)|)liquées  entre  les  deux  cylindres, 
contre  leurs  joues,  à  l'endroit  où  a  lieu  la  (xression  tangentielle. 

L'argile,  en  sortant  du  malaxeur  pour  se  rendre  entre  les  cylindres, 
glisse  sur  les  rouleaux  d',  et  s'cnîm^^^e  entre  les  parois  desdeux  joues  ver- 
ticales H,  en  fer-blanc,  consolidées  j)ar  une  bordure  en  fer  qui  y  est  rivée. 
Ces  joues,  du  côté  des  cylindres,  épousent  leur  forme  et  pénètrent 
dans  les  feuillures  qui  sont  pratiquées  près  des  roues  d'engrenage,  de 
&çon  à  éviter  que  la  terre  ne  passe  de  ce  o6té.  Des  racloirs  1  et  I'  sont 
en  outre  appliqués  contre  les  joues  du  tambour  pour  les  nettoyer,  en 
rejetant  la  terre  qui  pourrait  s'y  être  attachée  ;  les  rainures  dles-mémes 
sont  pourvues  des  radoirs  I  destinés  au  même  usage. 
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A  b  sortie  des  laminoirs,  le  ruban  est  reço  sur  une  toile  sans  fin  en 
caoutehottc,  Boutemie  par  la  série  des  petits  rouleaux  en  bois  y  ((tg.  4)» 
qui  la  conduisent  sur  les  rouleaux  K  plaeés  à  la  suite  de  cette  toile.  La 
marche  du  ruban  n'est  déterminée  Jusqu'ici  que  par  la  poussée  de  la 

terre  qui  se  dégage  continuellempnt  dr?.  cylindres.  Les  axes  de  tous  ces 
rouleaux  sont  soutenus  par  deux  plarjuos  de  tôle  k,  reliées  au  faàti  par 
des  pièces  en  fer  fe'  rerourhées  à  cet  ellet. 

C'est  en  sortant  de  dessus  la  toile  sans  fin  J^  pour  glisser  sur  la  série 
des  petits  rouleaux  K,  que  le  ruban  est  séparé  longiiudinalement  en  deux 
parties  égales  par  le  fil  d*acier  l,  qui  est  parfaitement  tendu  au  moyen 
d*an  petit  rocfaet  monté  sur  un  axe  en  fer  l\  placé  au  travers  de  la  ma- 
chine, tandis  que  l'autre  bout  de  ce  fi!  métallique  est  fixé  à  une  petite 
tringle,  njn^^léc  entre  les  rouleau x-i,'ui.]e  K. 

Le  ruhan  ainsi  partagé  en  deux  handcs  longitudinales  se  rend  uu  décou- 
poir,  qui  doit  les  st^parersnns  interruption  et  automatiquement  par  deux 
bri(j[ues  de  longueur  déterminée,  lesquelles  doivent  être  enlevées  au  fur 
et  à  mesure  qu'elles  arrivent  à  l'extrémité  de  la  machine. 

A  cet  eflbt,  les  deux  bandes  de  terre  descendent  bien  parallMement  du 
dernier  rouleaux  K',  sous  Timputsion  du  rouleau  de  pression  0,  sur  des 
planchettes  m,  qui  reposent  sur  une  troisième  série  de  rouleaux  M  (fig.  h), 
d'un  pUis  fort  diamètre  que  les  premiers,  et  dont  le  mouvement  de  rota- 
tion qui  détermine  la  marche  en  avant  des  planchettes  est  transmis  par 
une  série  de  petites  roues  dentées  u,  commandées  par  deux  chaioes  à  la 
VaucansoD. 

Ces  rouleaux,  ainsi  que  ceux  plus  petits  W,  placés  tout  &  fait  en  avant, 
sont  supportés  par  deux  longrines  en  tAle  L  qui  reposent,  du  côté  de 

l'avant,  sur  une  traverse  en  frinte  reliant  les  deux  bouts  du  bi\U,  et,  du 
côté  de  l'arrière,  sur  un  boulon  transversal  qui  permet  d'arrêter  exacte- 
ment leur  position  au  moyen  des  vis  de  ri';^l;\^?e  n  (Hi'.  1). 

De  ce  côté  sont  fixés,  à  droite  et  à  gauche  des  ioui^iines,  de  petits 
tabliers  L',  qui  peuvent  être  formés  simplement  d'une  plaque  de  tôle  ou 
bien«  comme  l'indique  la  fig.  2,  de  petits  rouleaux  pour  fiiciUter  Tintro^ 
duction  des  planchettes  m«  dont  la  machine  est  alimentée  d'une  manière 
continue  par  deux  enfants,  un  de  chaque  côté. 

Découpoirs.  —  Ce  sont  les  planchettes  mêmes,  comme  nous  l'explique- 
rons plus  loin,  qui  font  fonctionner  le  dt'conpoir  au  moyen  de  petits 
talons  en  tôle  m'  (fii;.  1,  5  et  6)  dont  elles  sont  munies  sur  un  côté. 

Ce  découpoir  est  vraiment  remarquable  par  la  simplicité  de  son  mode 
d'action  ;  il  se  compose  de  deux  plateaux  à  croisillons  N  calés  sur  i  arbre 
en  fer  n',  qui  tourne  librement  dans  de  petits  coussinets  en  bronze,  mo« 
biles  au  moyen  des  vis  de  réglage  o,  dans  les  coulisses  des  supports  en 
fonte  N'  botUonnés  au  bftti. 

Chacun  des  bras  des  deux  plateaux  N  est  prol<Higé  pour  recevoir  dans 
une  coulisse  tm  petit  boulon  creux   tenniné  pour  l'un  des  plateaux  par 
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un  écrou,  et  pour  Tautra  au  moyen  d'une  chape  munie  d'une  tige  à  clef 
plate  p',  et  d'une  petite  nnie  à  rocbet  dans  les  dents  de  bMjuelle  est  en- 
gagé un  cliquet  q. 

Un  til  d'acier  r,  mainfpnu  (run  bout  par  le  boulon  h  «^crou,  est  engapré 
de  l'autre  bout  dans  l'ouverluie  centrale  du  boulon  à  cliape,  qu'il  u-a- 
verse  pour  s'introduire  dans  un  petit  trou  pratiqué  dans  Ja  tige  p'.  On 
tourne  alofs  cette  tige  par  sa  clef  jusqu'à  ce  que  le  fil  soit  par&itement 
tendu  ;  il  est  maintenu  dans  cet  état  par  le  rocbet  et  son  dlquet  q,  qui 
eni|kêchent  la  tij^e  de  tourner  en  sens  inverse  du  mouvement  commu' 
nifjué  pour  eflùîcluer  la  tension.  ■ 

Les  neuf  bras  correspondants  de  ch;\f|Uo  plainau  en  fonte  N,  formant 
le  découpoir,  sont  ainsi  rt^imis  par  un  nit'ino  m<Hil)rc  de  fds  d'acier  dont 
la  distance,  par  rapport  à  l  uxe,  duii  ôlre  bien  la  même  pour  chacun, 
et  T^Iée  de  façon  que  le  développement  d'un  fil  à  l'autre  présente 
exactement  la  longueur  d'une  Inique.  C'est  en  remontant  l'axe  des  pla^* 
teaux,  et  en  faisant  glisser  les  boulons  de  tension  p,  des  filsr,  dans  les 
coulisses  ménagées  aux  extrémités  des  bras  desdits  plateaux,  que  l'on 
peut  régler  avec  une  exactitude  mathématique  les  dimensions  des  briques 
dans  le  sons  de  leur  longueur,  l'épaisseur  étant  donnée  par  la  dislance 
tangentiulle  qui  existe  entre  les  deux  cylindres  lamineui-s,  et  la  largeur 
par  celle  des  deux  plaques  en  cristal  j  (tig.  9). 

Voici  mainteimnt  comment  fonctionne  ce  découpoir:  chaque  plan- 
chette m,  amenée  dtargée  de  terre  par  les  rouleaux  M,  rencontre,  ainsi 
que  l'indique  le  tracé  lîg.  6,  par  le  bord  supérieur  de  son  talon  en  tôle  m', 
un  des  fils  de  ft  r  r,  lequel  alors  est  obligé,  pour  suivre  le  mouvement  en 
avant  CDinniuniiniL-  h  la  planchclte,  de  glisser  !<■  loi!!/  du  bord  vertiuil  de 
ce  talon,  eu  pénélrant  dans  la  l)ande  d'argile  qui  repose  sur  la  tablette. 

Comme  ce  111  de  fer  laii  partie  du  plateau  N,  il  les  entraîne  dans  son 
mouvement  et  décrit,  par  conséquent,  uu  are  de  cercle  dont  l'axe  des 
plateaux  est  le  centre;  chaque  Al  vient  donc  se  présenter  ainsi  au<devattC 
des  planchettes  pour  être  enlrainé  par  leur  talon  au  fur  et  à  mesure 
qu'elles  avancent. 

Chacun  de  ces  (ils,  quoique  décrivant  un  arc  de  cercle ,  n'en  découpe 
pas  moins  les  briques  suivant  une  ligne  verticale  parfaitement  droite, 
parce  que  lo  niotofir,  c'osl-à-dire  le  talon  m',  guide  ht  til  de  r  en  »*'  dans 
cette  dniicliun,  et  ne  l'abandonne  que  lorsqu'il  est  arrivé  en  r'  (voyez 
fig.  0),  après  avoir  passé  par  tous  les  points  intermédiaires. 

Le  bras  correspondant  au  fil,  qui  en  ce  moment  opère  la  section,  est 
dans  la  position  verticale;  il  faut  alors  enlever  simultanément  les  deux 
planchettes  contenant  les  deux  briipies  découpées  simultanément,  sans 
cela  lo  fil,  ou  continuant  sa  rotation,  entamerait  en  se  relevant  la  face 
découpi'e.  I)«'ux  enfants,  pînrôs  l'un  à  droite,  l'aiitri^  à  {iauche,  pv''-^  d' s 
tabliers  à  rouleaux  Q  et  Q',  r«;lirent  les  briques  au  fur  et  à  niebure 
qu'elles  arrivent,  en  fai.s:mt  glisser  rapidement  les  planchettes  sur  les 
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rouleaux,  tandis  que  d'autres  enfante  les  «alêvent  pour  Ins  conduire  au 
séchoir.  Ces  derniers  charji^cnt  les  briques  sur  des  brouettes  en  retirant 
les  planchettes  qu'ils  passent  aux  deux  premiers  enlanls  alimentant  la 
machine  et  se  tenant,  à  cet  effet,  près  des  jxniLs  tabliers  L',  atin  que  les 
mêmes  planchettes  resservent  à  nouveau  sans  inteiTuption. 

Tramsubsiok  m  moovoibnt.  —  La  machioe  peut  être  acUooDée  au 
besoin  par  un  seul  homme,  agissant  sur  une  manivelle  montée  sur 
rarbra  de  transmission  ou  par  un  moteur  quelconque,  manège,  moteur 
à  Tapeur  ou  hydraulique. 

Dans  IV-xemple  que  nous  avons  choisi,  en  supposant  lo  malaxeur  dis- 
posé pour  alimenter  constamment  les  lamineur  ,  l'arbre  de  couche  b'  de 
ce  malaxeur  peut  recevoir,  du  côté  opposé  à  sa  poulie  de  coiaaiandc  C, 
une  autre  poulie  C  actionnant  directement  celle  P,  fixée  sur  le  petit 
artwe  s* 

Cet  arbre  peut  être  disposé,  suifank  les  besoins  du  service,  à  droite  ou 
à  gaudke  de  la  machine,  ainsi  que  nous  l'avons  indiqué  en  lignes  pleines 
et  en  lignes  ponctuées  sur  la  fîg.  3.  Dans  les  deux  cas,  il  est  muni  d'un 
pignon  s*  en2:renant  avec  une  roue  S,  dont  l'arbre  II  porte  les  deux 
pignons  semblables  R',  (|ui  cuiinnandpnt  h  la  fois,  et  parallMement,  les 
deux  couronnes  dentées  G'  du  cylindre  luiuiueur  inférieur  L'.  Celui  su- 
périeur  E  reçoit  le  mouvement  en  sens  inverse  de  ce  dernier  par  ses  deux 
roues  6  engrenant  avec  celles 

Il  ne  reste  plus  qu'à  donner  le  mouvement  aux  rouleaux  M  qui 
tean^Nirtent  les  planchettes  chargées  du  ruban  d'arig^U»  an  découpotr.  Ce 
mouvement  est  transmis  par  un  pignon  qui  enjjrJ'ne  avec  Tune  des  cou- 
ronnes dentées  G',  et  dont  l'axe  est  muni  des  deux  roues  t  actionnant  [)ar 
une  chaîne  t'  (fig.  1  et  3)  deux  roues  plus  petites  u  qui,  h  leur  tour, 
actionnent  les  rouleaux  M,  au  moyeu  d'une  série  de  petites  roues  calées 
sur  leurs  axes  et  commandées  par  ime  chaîne  à  la  Vaueanson. 

TRAVAIL,  PRODUITS  ET  SBRVIGB  DE  LA  MAGHINB. 

Quand  la  machine  fonctionne  à  i*ûAe  d'un  homme  appliqué  à  la  ma- 
nivelle ,  le  travail  ou  le  rendement  est  variable  puisqu'il  dépend  de  la 

vitesse  des  deux  cylindres,  que  l'on  peut  faire  tourner  plus  ou  moins 
rapidement  dans  un  moment  (\iu;  dans  l'autre.  Mais,  lorsqu'elle  est 
actionnée  par  un  moteur  à  vapeur,  elle  mari:iie  ù  une  vitesse  constante 
déterminée  à  l'avance  ;  un  la  règle  ordinairement  pour  une  production 
de  29  à  i5  briques  de  dimensions  ordinaires  [jar  minute  (1), 

(1)  tet  ainMariom  des  briqiMt  aoot  loia  d*ètre  les  vOm»  dans  toatM  let  eoatréos. 

Les  briques  dite»  de  Bourgo[ine,  qui  servent  oiJiiiaircinont  de  type,  sont  elles- 
mêmes  miables}  elles  ont  de  55  à  (M)  mill.  d'épaisseur,  110  à  120  tnill.  de  largeur  et 
no  ft  S90  da  toofaenr.  Let  dioiemioi»  «i41oatrM  des  briques,  ea  Belgique  et  dau»  Je 
XIV.  32 
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En  admettant  la  production  de  20  briques  seulement  par  minute,  et  à 
celles-ci  une  longueur  de  0"  230,  les  cylindres  lamineurs  auront  h  fournir 
dans  le  môme  temps  un  ruban  d'une  lonjîueur  «'-fialp  à  1 0  longueurs  de 
brique  seulement,  puisque  ce  ruban  esl  divisé  en  dr  u\  jk  a-  lormer  deux 
largeurs  de  brique,  c'esl-à-diro  que  cette  longueur  scvà.  de 

0*230  X  20 

Or  les  cylindres  ont  0"  940,  soit 

0»940  X         m  S"95S1  de  droonffiraiiee. 

Us  devront,  pour  ne  développer  en  une  nainate  que  2" 300,  ne  faire 
dans  ce  temps  que 

2,300 

Four  Imosmetlre  une  vitesse  aussi  faible  aux  eylindres,  il  est  d»  toute 
nécessité  qu*il  y  ait  un  lalentiaseiiient  très-sensible  dans  leur  ecnnroMide. 

En  effet,  leurs  roues  G  et  G',  qui  ont  1  métro  de  diamètie  an  cercle  pvi- 
mitif  des  dents,  sont  commandées  par  le  pignon  R,  qui  n'a  que  0"  150,  et 

celui-ci  par  un  pifmon  s',  de  0"  080,  enjjrpnant  avec  la  roue  intermé- 
diaire 5,  de  Û*4ti0,  c!;tv<*'éf'  sur  son  axe.  11  résulte  de  cette  combinai- 
son d'engrenage  que  1  arbre  moteur  s  doit  encore  faire  par  minute  : 

0*77885  Xl»X  0-460     ^     ,   ,  ^. 

 zzTTT  TZT^  «=  --^  révolutions, 

0«  150X0"  080 

vitesse  trts^nvenable,  que  la  mechnie  soit  commandée  par  ua  moleor 
à  vapeur,  ou  à  bras  par  un  manœuvre. 

Le  personnel  nécessaire  pour  le  service  de  la  machine  doit  natnrelle> 

ment  varier,  pour  ce  qui  regarde  le  transport  des  briques  moulées,  avec 
la  distance  au  sc^ehoir.  Pourtant  dans  lo>  <  onditions  ordinaires  d'une 
bonne  inslallulion,  on  peut  admettre  la  composition  suivante  : 
1  homme  à  la  mauivcUe  pour  tourner  les  cylindres  lamineurs; 


Htrd  sont  de  0'"21U  d«  longaear,  U»  100  d»  Utt^ear  et  S»  050  d  épaisseur.  C«t  fiir  ces 
dimaaaioQS  qoa  l*m  tnite  de  bi  fabrkattoi  eomae  é»  U  vaMe.  Du» '«et  didMotioH, 

Ton  emploie  enviroa  760  briques  par  mètre  cube  de  maçoauerie.  La  brique  pèse  cnvirxa 
Skil.  pour  ôtro  de  bonne  qualif»*;  il  faut  qu'elle  ne  soif  ni  tmp,  ni  trop  jfcn  rmu\  Trojt 
cuite,  elle  se  déforme  et  diminue  de  dimco^ions  sana  dioiinuer  de  poids.  Peu  cuite,  elle 
c— ■■m  Mi  dianniioiM,  mais  elto  est  fftgit»  «t  »•  vésiils  pM  anx  ioteaipériM. 

La  bonne  brique  doit  t^tro  sonore  au  choc  ;  quélquofoi*  la  sonorîti'  peut  f  tre  dt?truite 
ou  dimiaaée  par  des  causes  étrangères  à  la  cuissoo,  notamment  lorsqu'elle  a  pris  de  l'hu- 
nWtA.  Ga  d^nc  pas  toujours  un  moyen  silr  de  raoomiiltre  fa  iMmiie  eaisaen  que  de 
»*en  mpponer  eenleneiit  à  le  aoooriM.  H  T&at  mieux  plonger  dans  iVau  celles  que  l'oo 
yr^vA  e'^'iaycr,  et  si  !a  conlç'tir  vire  qu'affectent  gémValonicut  li*s  briques  devient  d'ttne 
teint«  t«rreuse,  11  est  à  craindre  qu'elles  ne  résisteront  pas.  (Mémoire  de  M.  Arog^  sur 
la  Mitatkm  dea  bilqvea  «n  pldo  air.— flodM  de  Mnlboont  mai  IflM.) 
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1  homme  pour  les  alimenter,  c'estrà<4ire  prendre  la  terre  sortant  du 
inalaxcur  et  l'engager  entre  les  cylindres.  —  Cps  deux  hommes  sont  natu- 
rellement supprimés  dans  le  cas  d'une  transmission  par  moteur  et  de  l'ap- 
plication d'un  malaxeur  dispoM-  pour  alimenter  directement  ; 

2  enfuuls  uu  2  feiinnes  i>uur  mettre  les  pluiichetles  à  Luluu  destinées  à 
recevoir  le  ruban  d'argiie  ; 

1  enfsDt  pour  recevoir  les  briques  découpées  ; 

2  entants  pour  les  prendre  de  dessus  les  tabliers  à  rouleaux  et  les 
char{j;er  sur  les  brouettes. 

k  enfants  pour  les  transporter  ; 

2  enfants  pour  les  déposer  au  sMioir; 

Soit  2  hommes  et  11  enfants  pour  un  service  COin{)lt'lemcnt  manuel; 
soiL  i>cuicincut,  en  faisant  u&a^e  d'un  moteur,  11  enlunis  ou  femmes. 
Dans  06  dernier  cas,  renfiuit  qui  reçoit  les  briques  a  besoin  d'être  plus 
raisonnable,  car  c*est  à  lui  que  revient  la  tftcbe  de  surveiller  et  de  diriger 
l'ensemble  de  la  fidirication. 

Ces  dansées  vont  nous  permettre  d'établir  un  prix  de  revient  approxi- 
matif, mais  pour  le  moiilaçre  seulement.  Pour  un  prix  total  de  fabrica- 
tion, il  faut  tenir  compte  dV'témenfs  trop  nombreux  et  surtout  trop  va- 
riables, car  ils  dépendent  des  lucdiLés,  uuu-seuleaient  pour  le  j>ri\  des 
salaires,  mais  encore  pour  celui  de  l'obtention  de  l'argile,  des  procédés  de 
caisson,  de  la  valeur  du  combustible,  de  rimportance  de  l'usine,  etc.  (1). 

V<Mci,  d'après  le  relevé  d'un  fiibrieanl  babtle,  M.  Blot,  gérant  de  plur* 
sieurs  fabriques  importantM  du  département  de  Seine-et-Marne  et  de 
Seine-et-Oisc,  dans  lesquelles  les  machines  do  MM.  Jardin  et  Cas^ve 
fonctionnent,  le  prix  de  revient  du  moulage  : 

S  hommes  à  0'40  llieure,  pour  19  heoius  do  travail.  • .  0'60 
11  enbnts  ou  femmes  à  0'15  rbeure  •  10  80 

Dans  ces  douze  heures  de  travail,  la  production  peut  être,  comme 

(I)  Void  un  eiemple     écarts  qui  eiistent  dans  les  prix  d«  revient  des  briques  ;  an 

environs  de  Paris,  on  compte  g«5néralemcDl  qao  les  briijui  s  'i  I;i  main  reviennent  à  8  oa 
10  fr.  le  mille  de  façon,  depuis  le  pétriauge  de  la  terre  jusqu'à  et  non  compris  la  cui<i<«on, 
tandis  que  dans  le  nord  de  la  France  et  en  Belgique  on  ne  compie  que  2  fr.  Nous  citerons 
S  l^ppui  de  ce  dernier  chilfre  ie  Mémoire  da  M.  Arogd  à  laSodété  deHoUioiiM  que  nms 
avons  déjà  mentionné  : 

«  Un  atelier  se  compose  ordinairement,  dit-il,  d'un  mouleur,  dcax  porteurs  (ce  sont 
deu  enfants),  on  pitrissenr  de  terre,  un  manœuvre.  Le  pétrisseor  de  terre,  en  sas  de 
son  trîiv:»il,  briHirttp  la  terre  pétrie  i>i  <">  do  1 1  table  du  mouleur.  Le  manœuvre  place  la 
terre  sur  la  table  devant  le  mouleur,  conduit  le  sable,  relève  les  briques  sèr h(>s,  etc.  En 
tons  cinq  personnes,  dmt  deox  enfuit».  Quatre  personnes  soffisent  souveui,  de  même 
ipM  quelquefois  Ton  préfère  deux  graudes  personnes  et  quatre  enAmts. 

«  Ces  ouvriers  sont  tous  payéi  h  I.i  pl^rn  et  reçoivent  le  prix  convenu  dans  les  prcpor- 
tions  suivantes  :  un  tiers  pour  le  mouleur;  un  tiers  pour  le  pétrisseur  de  terre;  un  tiers 
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nous  l'avons  vui  de  ih  à  15,000  briques,  ce  qui  donne  une  moyenne  de 
S  fr.  50  le  mille  environ  (1)  ;  prix  auquel  il  hvA  ajouter  celui  du  malaxage 
de  la  terre,  l'entretien  et  l'amortissement  du  capital  qui  représente  l'achat  ' 

de  la  machine  dont  le  prix  est  de  4*000  fr. 

Ce  simple  aperçu  suffit  pour  faire  reconnaître  l'avantage  pécuniaire 
que  présente  remploi  cette  machine  sur  les  procédés  manuels  dans 
les  localités  où  les  ouvriers  sont  payés  un  prix  relativement  élevé,  mais 
ce  qui  constitue  surtout  une  économie  appréciable  sur  la  plupart  des 
appareils  en  usage,  c'est  le  procédé  même  de  fabrication  des  briques , 
lesquelles,  comprimées  énergiquement  par  le  laminoir,  sont  d'une 
grande  pureté  de  ligne,  bien  compactes  et  par  cela  même  faciles  à 
manier,  ce  qui  évite  les  déchets,  le  rebattage;  de  plus,  comme  la  tene 
que  Ton  emploie  est  plus  consistante,  les  briques  ainsi  obtenues  peuvent 
être  placées  sur  champ  pour  moins  encombrer  les  séchoirs,  et  leur  des- 
siccation, se  faisant  plus  rapidement,  le  retrait  assez  considérable  qui  a 
toujours  lieu  est  bien  moins  sensible. 

£n  modifiant  quelques  parties  de  cette  machine  et  en  lui  appliquant 
des  filières  spéciales,  on  peut  tr^bien  aussi,  par  ce  même  procédé  de 
laminage,  fabriquer  n'importe  quel  genre  de  briques  creuses,  dont  Vem- 
ploi  prend  chaque  jour  une  extension  plus  considérable. 

pour  les  porteurs  et  le  manœurrc.  Ce  dcrnirr  tiers  est  partagé  «D  ptrtiM  ipdwmtn 
les  deux  porteurs  d'une  part  et  le  manœuvre  d'autre  part. 

«  Le  prix  de  façon,  tout  compris,  pétrinsagt-  de  U  terre,  moulage,  séchage,  rangeage  de 
la  brlqne  et  soins  Jinqu^à  te  eoisaon,  s'est  payé  longtemps,  dans  le  Nord,  S  fr.  le  mille. 

«  Un  atelier  compris  ronimc  cinlcssus  peut  faire  .W^OUO  briques  par  semaine^  c'ort 
donc  100  fir.  dans  cet  espace  de  temps  que  peuvent  gagner  ces  cinq  penoaaee, 

■oit  33  fr.  33  c.  pour  le  mouleur, 

—  33     33       —  pétrisseur, 

—  16    65  dem  portann, 
~  10    60      —  mMMHne. 

«  Ce  travail  ainsi  fait  à  la  tAcho,  pour  atteindre  les  résiilteti  meattamie  flokdnplitt 

rudeji,  et  demande  quatorze  à  quinze  lieures  d'assiduité, 

«  On  trouve  ëq  Bel^que  des  cutrepreneun»  de  briquettes  qui  fournisseot  dea  ouviien 
k  ce  prix  et  des  colseara  k  nitim  de  1  fr.  96  e.  de  façon  du  mille.  ■ 

(1)  Dans  ce  calcul  la  macliine  fonctionne  à  bras,  conim*!  on  doit  le  reouirquer  pir 
le  perMonel  emplojét  mais  ou  vient  de  monter  à  la  briqueterie  de  Courceiie,  prb»  Paris, 
Qoe  «aehitte  inatdMe  avee  nn  mélangeur,  comme  l'iadiquo  noue  dessin,  et  dout  le 
motaor  «M  «m  medine  k  vapeur  looemoUle. 
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LISTE  DES  BREVETS  PRIS  EN  FRANCE 
M  lêtt  A  IWS,  HMm  ms  waiiiis  a  bmqvu,  niius  ar  caiuabi. 


Tir»  det  krevHs-  D»m. 

NAOBor  et  G*  Procédés  mécaniques  propre»  4  la  fabrication 

des  briques,  toiles,  carreaux,  ptc.  (t  i^dditinn.)  11  loiaittt* 

TaitaiOH  Presse  économique  propre  à  la  rabrication  des 

camau,  toiles,  briques,  etc.i  et  mofso  de 

s'opposer  à  radbdieDoe  des  argiles... «•  19  nmmBbn  Ittt. 

BosQ,  GiRiDo  et 

Timllrères       Sjstooie  de  machines  propres  à  la  fibricaUen, 

par  compressieiki  de  tons  les  objets  de  bii- 

qpietene  «.*.  M  noTembre  iSSS. 

lEKftitfsoN,  (le  Fou- 
gères Machine  i  faire  les  hrtqoee.  toilee,  etc.          SI  décembre  ISIl. 

Commna.  *•*..•••  ratiricntion  (les  briques  dévoyées  propres  à  la 
construction  des  tuyaux  de  cbemiitées  et  à 
aogles  arrondis,  et  d'autres  bri<iiise  serrant  à 
ralleagor  les  tojanx  {1  «erlUteat  d*addiiion).  it  déeemhm  IBIi. 

£t«ARD  et  BoCQin- 

OisHAimi.  Machine  ifdre  les  briguée*.  U  novembre  1117. 

CoATsunt  llaohine  à  lUniqasr  lee  briques   i  décembre  ISI?, 

Pascal  et  Gapocii^ 

utr  Machine  à  faire  les  briques.   t  février  IMS. 

DAMCiAie  et  Jlh 

utnn  MaeUitt  àftbriqoar les  bdqoie  • ..  tt  Jola  tStS. 

YUT...........  Nouvelle  fabrication  à  l'aide  d'une  machine  à 

préparer  la  tem  et  d'nn  fonr  calorifère»  appU- 

cal'le  aux  tubes;  ardoises  ëvilécs,  atix  bri- 
ques de  carrelage  et  aux  carreaux  pleins  on 
é vidés,  sons  diverses  formes  et  dimensions..  SO  JniUelliSt* 

Pascal  etCASeoiL- 

icr.  ••••••••«••  Machines  destinées  h  I.i  fabrication  des  briques, 

tuiieSj  carreaux  et  pierres  artificielles  unies 

et  ornées  de  %im  en  créas  on  en  relief...  17  mmnÉbnlilt. 

LammuiB..**.»*  NonveUe  machine  à  fabriquer  par  compression 
les  tuiles,  briques,  carreaux  et  tous  articles 
de  briqueterie.   &  décembre  t83g> 

JnuiMiB*  •«  FabrlcatioB,parméeanlqnie&demeQreo«porlei- 

tive,  des  briques  avec  ou  sans  scellement  ap- 
parent, carreaux  et  tuiles  de  toutes  formes  et 
grandeurs  et  de  tont  demln,  et  leur  enisson. .  tl  décembre  f  ttt. 

MiCMm.***  Kouvelle  machine  à  double  presto»  peepn  à  la 

fabrication  des  briques   6  février  iM9. 

CoDsui  Machine  rotative  et  sou  glcheur,  propre  à  ia  fa- 
brication de  tente  espèce  de  briqnes  pour  te 
construction,  ainsi  que  de  tons  les  carreaux- 
briquettes,  et  ponv-tnt  servir  au  moulage  de 
la  tourbe  (1  additions  )   8  mars  1889. 

GAaTitu.  Nadiine  propre  à  {sbriqnerleebrîqnes(ladd.).  lOmamltlt. 

âAamt  ltoavell«maebiMàfabriq«erdeibriqnct(»sdd.)  17  JaiUetlllf. 
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NoTOf  des  breretés.  lUre  da  hreiets, 

Maigbkt   Maclune  propre  à  fabriquer  de  la  brique ^  da 

camao.  et  de  la  tnile  Xl  ati  itU. 

Van  Locraonr. . .  Xou  vrll.-  machine  à  fabriquer  les  briques  (1  add.)   S  join  W9» 
HAtTUf.. Priocipcs.,  procédés  et  appareil*  propres  à  la  fa- 
brication par  pression  des  brîqae»,tiûlw«  car- 
reaux et  autres  objets  en  terre  •  •  MptBlldin  1840. 

Guair... ••«..•,.  Macliirif":  rnqirc?  rt  f  i!  liiiuer  les  briques,  pannes 

et  carreaux   14  noTcmbre  1840. 

GAuatooT  Bame  perreetionnée,  dite  d  pufoi»  Kessit,  propre 

h  mouler  les  briques ,  briquette? ,  crirr.:aui 
et  pauDOs,  sans  avoir  besoia  (k  recourir  aux 

planches  H  UnterlUl. 

«••■••.•  Table  pcrlecti  itinée,  dite  système-  économique, 
servant  à  mouler  les  briques,  briiuott'  s  et 

carreaux   8  mars  1841. 

knjmun  Ifaebiiie  praftie  à  la  fàbrloatien  4e  la  taite  à 

couviii  li  s  maisons  et  à  o  trreler   7  ttfliflrlMI* 

Cakyiulb  Mactiines  ii  fabriquer  les  briques,  carreaux, 

Uùltn,  ptiunes,  brique  de  chaux  hydrattU^œ^ 
foimées  de  craie  et  de  glaise ,  briques  de 
marne  et  tous  proiîtnfs  àc  terrp  miti»,  briques 
da  poufisier,  de  coke,  briquettes,  mottes,  brir 
qoee de toorbe (1  additions)   l#waiiMt> 

AtgaUQU  -  BlAX- 

OCCT  Système  complet  de  machines  propres  à  la  fa- 
brication des  briques,  tuiles,  pannes,  mosal-  .  . 
ques,  carrelages  et  tombes  (  i  addition  )         B  avxtt  iMll 

DogkA.   Machine  et  arrressoirc  prnprt'  fi  b  fabrication 

d'une  brique  dite  brique  sujteneure   S9  avril  184i. 

Bmn  IfaeUae  propre  &  lUtriqner  les  briques   7  oetobre  I8(t. 

T^KKARn   liacbine  à  fabriquer  les  briques*.  19  janrit  r  1843. 

Mannoukt  Machine  à  Ihire  les  briques   S  mars  1843. 

Capckas  etCoAXOu.  Systi-nie  de  four  mobile  destiné  à  la  cuisson  des 
briques  «I  «aneaox  el  niéoai)k|«a  pour  les 
fabriquer  M  Juin  ISU. 

Casi»  et  Liiooi.. .  Machines  propres  à  la  fabrication  des  briquec:, 

toiles,  eamaiix»  etc.  80  Jniik  lfll. 

LmoHuta  Machine  propre  à  te  fakiiOBtioa  des  MqiMS 

(1  addition)   Si  octobre  1848. 

Collas   Instrument  et  ses  applications  mécaniques  de- 

Wit  SBr?ir  à  la  fabricattoa  des  briquas  da 

tontes  forme?,  tnili^s,  nrn-'inv  tr-ntti^ri'^,  etc.  18  BOTOIlbN  1848. 

Paaisb  et  Gallos.  Machine  propre  à  fabriquer  des  briques,  car^ 
leanx,  toiles  et  des  ferres  artitcieUM  par 
pression  excentrique  .«..••  19  décembre  1848. 

Chawion   Système  de  fabrication  de  tuiles   5- jaaviar  1844» 

Forsyth   Perfoctionoemcnts  applicables  aux  machines 

pfopvasàlaflabricatloa  des  briqoeaettttfloe..  ST  fivriar  1844. 

BaoïTARD  Monl MM- briq  i^' i^  ir-  23  juillet  18U. 

NuGLiscH  Machina  pt^pie  à  laire  les  briques.   S  septembre  1844. 

liTUMKa.c  >••.  •*•«  Uachlw  &  briqses  et  à  pavés  do  tontes  ftunaes.  8  odolin  1814. 
 lladU»  à  briques  tfroelskm844. 
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MACHINE  A  MOULER  LES  BRIQUES. 


Noms  dM  ktmièt.  Titre  des  lirevets. 

Zlun  Fabricatioa  de  tuiles,  briques  et  tous  autres  ob- 
jets dclnriquetorieea  grès  céramique  19  novembie  1844' 

ll*iun*ilOaM« . .  Machine  à  mouler  Li  brique  M  iWT«mbniS44. 

Lmbos..»   M.icbuic  à  uiouIiT  la  brique  (i additions)  SB  nOTSndnO  1844. 

BoKiiKT*  «...  FaiiricauoQ  mecaniquâ  des  «arreaax  et  plaques 

ornées  de  deaiiii  oa  «m»  dasiiii  a$  janvier  IMk 

HtGDCNiiv  et  Dv- 

Gownm.  Machine  portafno  rr«'rre  à  faire  des  briques, 

tuiles  et  ubjeUi  de  pute titi   1  m^xs  1845. 

Lkums-Ddpot.. . .  Uaditne  à  eemAuz  •   s  mm  1845. 

Dastois   M.uhlnci  fabri  iuerki  tuilei(lildltfaiu)....  4  mars  is;5. 

Arthitr   Machine  à  briques..  8$  mars  1845. 

Basford... PerrecliouMiiWBte  aitportés  à  la  fabricatioa  des 

briques,  cvnaïuc  ei  toiles  18  avril  1849* 

VBCIr&«« ••«•»••••  llachinp  h  corroyer  H  nionltr  simulUmément 

la  tuile  et  la  brique  (1  addilioa)  29  avril  1841}. 

BiimâiDi*  •••••••  Hadiim  rtMiitfmtiqiit,  posr  la  fabrication 

mobile  des  brigues  et  carreaux  (l  add.)         7  mai  1848. 

Dd  Ron&tK»**«.»  PerfecUonDemeut  dans  les  ni.ichines  à  fabriciih-r 

les  briques,  tuiles  et  carreaux   ti  mai  l)i4&. 

CukMnoit.. ..***••  MaGhiiiepropre&laraInricationd«etiiiles(8add.)  89  nal  1848. 

LnamXtO.*»*.*.  Perfectionnements  ap[«>rlés 'i  une  mui  lilac  ilcs- 
tlnée  à  fabri<|uer  tous  les  articles  de  brique- 
terie pu  oompreraion   9  septembre  1845. 

LwaOft  MirWiM  piopre  à  fabriquer  les  bdipieii,  tnilM» 

carreauT,  etc.  (  2  ad  litiuns}   8  llOTeilll)T0 1845. 

AiNsuE  Perfectionnements  apportés  a  la  fabiicatioa  de 

tooleespèee  de  tafles^  brkpies  «4  aatiet  atli- 

cles  de  terre  glaise   88  dioembre  184S. 

BiKTAâM.* «»•••..  Pcrfectioanemcuts  dans  les  machines  propres  à 

fabriquer  les  briqoes,  tuiles,  carreaux,  etc..  ..l»  janvier  1846. 

Faikmjid*  mefaioe  propie  4  la  labcieatien  des  briques, 

tuil.    cari  eaox,  paniies  et  antiet  «b|ets  do 

briqueteries  •  «  17  janvier  184«* 

IUmclst   et  IM" 
nuraa Goiir.^  daiiiéea^i|mpN|ff«à  UfàteieittMdM 

brii]ii(^?,  tnilc?,  cirrMiix   M  janvier  18t6. 

Licftos  Machine  propre  abattre  les  briques  (2  add.).>>«  16  février  1846. 

HammaelDieAiiis.  Haehioe  propre  à  fabriquer  les  briqœs,  toiles 

et  carreaux  (1  addition)   6  avril  1846. 

r>"*  CkTivn   Sysli-'iiif;  .le  r;ibricatii"n  des  tuiles   14  mii  lS4fi. 

fiiDAULT-DtZALLEi'x  Machine  à  mouler  les  briques   14  mai  1846. 

Bastims  MÉcbiiie  à  fabriquer  les  briques..  10  mai  1846, 

laïauaww» «♦».».  Machine  propre  à  fabriquer  les  briqnes,  tuiles, 

carreaux  ei  mottes  de  toutes  dioieDsioas  et  de 

tontes  Ammes.   15  juin  1846. 

CAitTni.«**.,««.«.  Machine  desdaée  à  la  fabrication  des  briques..  8  juillet  1848. 
B^'GamVs   Machine  propre  h  la  fabrication  des  briques, 

toiles  et  carreaux   15  juillet  1846. 

Mnu  PerfectkioDemeirts  dans  la  fabrication  des 

tuiles   4  août  1846. 

Da  SiMmu  fiisposUioDs  da nadunes  à  bri^oea  (i  add.).. .  S9  septembre  1846. 
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k%       '  PUBLICATION  INDUSTRIELLE. 

Noms  des  breve!^s.  TIlN  iM  InMli. 

CUAHOD  et  CBKT4L- 

uu.  ........*.  Genre  de  machine  propre  à  fabriquer  les  bri- 
ques, et  système  de  four  propre  à  ente  oas 

briques  m  plein  air  (1  addition  ;   30  septembre  18(6. 

ToTJktR  etDsscH...  Machine  à  moaler  les  briques  (1  addition)..*..  iO  novembre  18(6. 

 Machine  fiopn  i  flbriqiier  le»  tniles   fdéeembre  IS(6. 

 Madiiiip  pmvre  :i  la  falniieatioii  dM  briqoes. 

tuiles,  carreaux,  etc  20  janvier  1947. 

LtGftos   Perfcclionnementâ  dans  ks  machines  propres  à 

monlttp,  fut  la  pression,  lee  brique,  toitei, 
carroaux  et  autres  objets  de  terre  de  toutes 

formes  et  de  toutes  dimensions   4  mars  1847. 

VAiffon».. Perfectionnemenle  à  vne  macUne  propie  à  Ap 

1:rii|uer  les  briques  et  les  toiles.  10  avril  1847. 

SmoN  Machine  à  fabriquer  la  tuile  IS  avril  iS47» 

TuQCBT  et  Tbsto.  .  Perfectionnements  dans  les  machines  à  moaler 
las  hriques  et  autres  objets  en  tene  de  tentai 

formes  et  (le  tontes  dimenaions  17  juin  18*7. 

RooDiu   Broyeur  propre  au  moulage  des  briques. ......  4  août  1847. 

H omnav  et  L»> 

FÈvnK... Mr'licrprofirn;iretiattrplcsbriqae$,eaiiaâ'ni,etC.  18  août  18(7. 

Castinel   Machine  à  découper  les  briques   SX  octobre  1847. 

Laibour  etc....  Machine  propre  à  faire  les  briques  S8  octobre  1847. 

Gabb*  et   Machine  profm  i  fabriquer  les  pannes   S  ttvfier  iS4t. 

LMant  etBooz...  Machina  ti  prr><;!;ion  propre  à  la  fabrication  des 

briques,  carreaux,  etc   8  août  1848. . 

Bonn   Briques  et  poteries tnlmlairee.  •  U  octobre  lt4t. 

UemumiAT  Machine  propre  à  la  fahrieattoià  des  briquet, 

dit.  s  tmnetle^,  et  moelbns   6  janvier  1841». 

I.XBunc  Machine  à  briques   tO  avril  1849. 

liàMt  PerrecUonnementa  dans  la  fabrication  des  bii- 

qrws  et  des  tuiles,  applicablea  au  moulage 

d'autres  substances  «..•  18  mai  1849. 

Lmtp  et  Goonr.* . .  Application  directe  de  la  vapenr  à  la  fibrication 

de-?  biitjiios,  tuile>,  carreaux,  etc.  (l  edd.}..«  17  juillet  1849. 

Lait  Fabrication  des  brigues  sans  cuisson**   8  septembre  1849. 

Geooiv,  iouaniii  et 
NnnMnn  Moyeu  de  fabrication  des  mottes  à  brûler  de 

tuitr,  l'riqtirs  et  carreaux  17  déoeaobre  il4t. 

MÀnaa.  Mode  ou  procédé  de  fabrication  des  tuiles  (3  ad- 
ditions) IK  avril  itM. 

SUui  •  Perrectionnements  apportés  dans  1rs  macbines 

propres  à  fabriquer  les  briques,  les  tuiles,  les 

carreaux  et  tous  les  anUes  objets  en  terre. . .  16  ao&t  ISSe. 

DitOClAaft.........  Machine  destinée  à  presser  et  tailler  les  briques 

et  carreaux  d'un  seul  coup  de  balancier  20  septembre  tssû. 

JuLiKHHE  Macbiue  à  mouler  les  briques   4  novembre  l&âO. 

BbmIt  aîné  Précédée  de  fabrication  de  divers  objets  en  terre 

cuite,  tels  que  toyanx  de  drainage  et  entres, 

tuiles,  briques  U  décembre  iSftO. 

BiADon   Perfectionnements  dans  les  procédés  de  fabrica- 
tion dea  briqoes  M.  val  1111. 
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K  Irevitff.  TMn  te  imm. 

  F  ibric&Uon  des  briquos  S4  juin  t851. 

Jossoii.   Système  de  fabricatioa  de  tuiles  10  Jaillet  1851. 

Sacmobm  PerfectioouemeDls  apportés  aux  mactuoes  à  bi- 

briqner  les  brique»,  tayaax,  toiles  et  antres 
objets  semblables,  «n  tnbsunee  ou  matière 

pU'itiqnp   4  août  1851. 

BtDcaoM.....t«*..  PreâM  perl'ectioonée  à  l'usage  de  la  fattricalioa 
de  la  tuile,  laquelle  offre  un  procédé  de  dé- 
moulage  33  août  itBI. 

Gtswcnr.  Mo7eo4d  labricatioa  et  de  caissoa  de  Iniques  de 

tontes  remieB  et  de  tomes  gnadeoit   BseplBiiilHreltBl. 

EsiMSr  Moule  Estaziy,  destiné  à  la  bbrieatioil  dss 

tuiles  à  floublo  ciochet  10  janvier  1851. 

MAiras.   Mode  de  fabrication  des  tuiles  (t  additions)...   S  février  I85i. 

SB  Viuns  Genre  de  tailes  et  sTitème  de  bbilcaUen. ......  »  février  itSi, 

GliimiAir..  .••.«,  Cylindre  destiné  à  épurer  la  terra  el  i  Uin  les 

plnqnes  de  tuiles  mécaniques.  Il  mais  1351. 

PiaLOT-OATES  PerfecUoQuemeota  apporti»  aux  uiachioes  pro* 

près  à  ftbriqaer  ke  briqoes,  les  taUes»  les 
earreaux ,  les  tuyaux  de  condnitfi  et  autres 
objets  analo^^uLS  faits  en  argile  ou  eu  toute 
antre  natièrc  plastique  lO  anU  isn. 

et  TkiBDt- 

..•.•*.....  Perfectionnements  au  rabattage  mécanique  des 
tuiles,  briques,  carreaux  et  autres  produits  de 
terre  cuite  10  septenbie  IBBB. 

ipèreetflb.  Moule  dit  Sanasin,  dont  r-'V-jet  est  lie  confec- 

tionner  à  bas  prix  la  tmie  dite  Sarrasine  tl  août  1851. 

Doroar......  Mécanique  propre  à  la  fabrication  des  briques 

(6  additions)   4  tafliBibn  1861. 

Bnov..... Application  du  bil.-iricier  ou  autres  machines 
du  même  genre  au  frappage  des  carreaux, 

biiqnes,  ete   18  novembre  1888. 

Balusti.  Fabrication  des  briques  rêfractaires   Sjain  i  r  n58« 

PEaiui   F:thrication  de  tuit  s  {  lates  dites  Maries  14  mai  1858. 

Ubsr   Perfectionnements  aux  machines  propres  à  fa^ 

briqner  les  brlqnes,  f^pes,  toTanx  et  anine 

objets  en  matières  plistiqaes.....   13  juillet  1858. 

PiLLXTSB  Fabrication  des  tuiles  plates  18  juillet  1858. 

LScoTia  et  Gaa- 

lAon...  •..  Perf ecUonnemmls  apportés  dans  la  dispontion 

et  la  construction  des  machines  à  briques, 

tuiles  et  carreaux   16  septembre  1858. 

Sonyoesm***  Apporell  broyeur  et  moulenr  à  héliee  propre  à 

la  fabrication  des  briques,  tuyaux  et  anliei 

produits  céramiques  (1  addition]   10  oeMm  1888. 

Uuu>A&o..  Fabrication  des  tuiles  destinées  a  la  couverture 

des  maisons  et  &  poee  dite  iftopenob.  if  novembvo  1888. 

PicaoN  Genre  (le  fabrication  île  tuiles  plates   f6  novembrr^  ISS^. 

AanciRO  Fahricttion  des  tuiles  dit^s  sanitaires  (1  add.).  18  novembre  1853. 

HiCBAU  Système  de  fabrication  de  tniles  pour  couTcrtures 

elbàlinoolt   tdéoombnlBSB. 
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Noms  des  liretci^s  Titre  des  brevet». 

DuokST-DctozoT.  Perfectioiuumeats  apportés  dau  la  fabnutioa 

des  tnikft  oomiiifiaées  •         •  décembre  im. 

llnan.  SjitèiM  di  lUmnlioftda  Id^lMi»  loi^ 

reaux  17  déœmbi»  iSM. 

Rethacd.  Applicatioa  à  la  fabrication  d'objets  eu  ar- 
gile, des  mwWnw  i  dnii»,  li.^*lOB«t  àdA- 
charge  horizontale;  4*  divm  objets  en  argile 
et  forme»  variiee  de  ïukpm  creuses  et  Utiles  ; 
••«dlktr  ècaneanx;  4*i)uu!iitii0  àlïtoeles 
faîtières  k  recotirremeot  17  Mmiblt  tlll. 

Bum» >••.••••••  Perfoctionnciiieuts  dans  la  fabrication  des  bri- 
ques, tuiles,  carremK  et  autres  objets  eusoep- 
tiMee  d'ètra  numUe  sa  décembre  18U. 

TEuuuMev  F«v- 
6in...*t.«..4<  Machine  à  confectionner  les  toiles» oarreaax  et 

cbé^rat  •  S9  déconte*  Itn» 

SjUHMtb* Uacbioe  pour  la  fabrieitioa  des  iMÏqMi,  dite 

Briquetier  mécanique     7  jauvier 

BsNRT.   PerfecUoaneioeDts  aux  ouclim^  à  Ivibriquâi-  ks 

Mi|iiee  et  tel  taOes  14  jamieT  ISM. 

Tnmy..«,  Système  et  fabncalioB  dM  toilei»  dit  «frtèmà 

ttmvre-joiat^.^.***  ••••«•  S7  jaavier  1854. 

WooDiroaTaetlIo- 

 Machine  à  fabriquer  let  Ukfm*  tiilai.<»«««  U  Dlfl  UU. 

Machine  à  mouler  les  briques  et  fonr  pour  V  - 

cuire  •   avril  1854. 

Brastiu...*  PwfccttsiuieMeiit  daaa  tes  mtehin  w  à  UHakput 

les  briques  et  antres  objets  en  aKgUfSMda  en 

méUe  4  d'autres BAtières....  %i  avcU  18H* 

(«tnff*.*t«*»**.«.  Procédé  de  fitbrication  des  toiles  plates  et  poUas 

en  dessus  et  en  dessous  (1  addition  )  26  avril  1854. 

BntJcnEaiK   Macbinc  à  mouler  kâ  briques  et  briquettes. .. .  if  mai  1854. 

CosTB  Fabrication  d'un  système  de  briques  £4  mai  I8â4. 

Jons**  FaMeatiAo  det  Mfoes  •  «.«.  17  mai  18M. 

Ern?v  Machine  i  fabriquer  tes  briques  «•*••••  26  juillet 

Byeelet  Machine  à  fabriquer  les  briques   i"  août  1854* 

Lu   Machine  et  appareil  &  fabriquer  las  biiqMe  et 

carreaux  %  ioùt  1884. 

GiiOOiHB'AMOiini «  Système  de  tuiles,  machine ponr  l«s  comprimer 

et  four  mobile  pour  les  cuire  (1  addition)....  11  s^tembre  1864. 

Hnacaux.          Uoda  de  moolaga  dsa  briqoea,  toitest  oaneans 

et  antres  produits  15  décembre  1854. 

QutTfQ«.«»««t*>*.  Fabrication  des  briques  et  des  tuiles.. 18  février  1855. 
SàaaASDf  et  Ou- 

MDEL   Machine  à  fabriquer  les  briques.  t7  fArrier  18BS. 

Nom.*.*». •■.«•. a  Marhin^^  propre  :\  la  fihricaliou  des  tuyaux  de 
draïuago  et  d'irrigation,  des  tuiles,  carreaux, 
daUagea,  bfiqmsenMMeeelpleJBfle... ......  7  man  i8B8. 

>nwi. Perfectionnements  dans  les  machines  et  appa- 
reils employés  pour  fabnqoar  les  bri^iMS  on 
antne  oléÀ6aiiijl8«ilttfeft]]rf^U8.*.«     mus  IMi. 

TewiiMii. •••%•«.  llafibimpiopnàUMfMiilAwliiiwdfl 
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(Irâinage,  des  briques  «^t  autres  m&ti^t  ^9  mm  1185. 

Buncm.. Procède  d«  fabhcatioa  de  carreaux  creux  ren- 
forcés, pour  planchers,  Toùtes,  dcàsoDS  i%  avril  i&ii. 

OucAmt.  Splimê  de  falnicatioB  da  tillw  au  noyiD  de 

presser,  et  dont  la  forme,  mbs  être  plus 
•  graiuld  qaa  ceUe  du  IoUm.  andeiuMs,  per- 
ailtm  éê  eooviir  im  topifMt  d«  d«ut 
tiers  ploa  grande  17  avril  ItSt. 

JâMML*. «••••••  ^pareil  propre  à  la  fabrication  des  briques  dit 

Appareil  malaxeur.  •   K^aYxU  IMI. 

Oahs..*  nifeeUnnements  dans  It  iÉM«««ioit  ém  M- 

qués,  tuiles,  tiiyiux  et  autres  obj«to poSfMit 

âUd  faib  su  mati^  pUsUqua...,,**.  ,  aa  avxU  iUl. 

AaoïmoDx  n  Mo* 
lur.  lfaditn*àMq«M|àino«mBMDl«(nUsm»aif«o 

l'emporte -pièoe,  ainsi  Qua  daa  camm. 

tuiles,  etc..*.......»»   a  aiai  18M. 

LiinT»«.*.««.»4«.  Application  d'miê  pcana  à leiiar  àla  ftM»- 

tlaa  êm  bilfw  «adiea.  daa  taiia»  al  dai 

carreanx  pour  parquets..'   1  Juin  itU. 

LiEVTABD  Machine  servant  &  mouler,  à  hlat«r  et  à  brojer 

les  terns  jmpnB  A  la  fabrlaattM  da  la  kai- 

et  autres  poterie»  Il  Jvin  ISU* 

LoOfAk».*  •*  Madiine  4  mouler  applicable  au  chiffotmage  da 

la  brique  creuse  de  différeotes  formes  et  di- 
mensions •»•••••••«•..  sa  juin  UU. 

Latillb   Machine  à  fabriquer  les  hri<]ues  t7  jaiUai  18H. 

ScBUcaEnaa         Machine  servant  à  couper  l'argila,  à  kvêv,  mé- 

langw  et  travailler  daa  matUrea  pAtMiaea  «t 

à  foire  des  tuiles  et  bd^naa.  M  a«&t  18SS. 

Devevkt   Fahiicalion  des  brique*   17  novembre  1855. 

HoQDz  Système  de  fabrication  de  briques   14  novembre  lë&6. 

ITHaairBL.  PraeédA  da  aianlaga  4  aao  daa  toUea  at  Mqnai.  M  navanlM  IMS. 

Mixi-KH   Fabrication  des  tuili  s  {i  ad.iiti>>ns;  14  janvier  ISM. 

SCBimBSK....*...  Perfectionnements  aux  macbioea  à  fabriquer 

noécaniquement  les  tniles  (I  addition)  11  fdvrier  1S5S. 

SCBUMn.  Appareil  propre  fc  labiM|aer  la  briqna  al  lea 

produits  céramiques  en  général  M  fèviiar  1986. 

FowL&R  Fertectionnements  apportés  à  la  fabncation  des 

tiilaa  al  daa  Mfâaa.  H  mm  K88. 

Gaanadr.  ».  Parfectionnemeots  dans  la  Mttteattan  daatulaaj 

briques  el  r.trr«-aux   18  maza  1888. 

PuTTelWuiTEOEÀS  PeffectionucmcuiÀ  dans  la  ialirication  des  bri- 

qaea  at  daa  appardla  amploféa  à  aet  naaga..  18  au»  1888. 
Baaar.   Confection  d'un  appareil  relatif  à  la  fabrfaatta 

et  au  perfectionnement  des  bri^uea  ioaa.....  11  anil  1888. 
PjacAi.  at  O  Filière  à  double  effet  pour  U  coMpraMian  al  la 

moulage  des  briqnes ,  tuiles  plalaa  al  attti«8 

tuile.-'  ri.  fpniilitres  et  tuilea  eraaaaa*   si  avril  losc. 

Lioiv   Fabikatioa  de  briques  •   SS  avnl  1^. 

iAT  at  JaaDou....  Tnito  aaaaaa  i  awalwl  at  à  nirtannrt  a?aaan- 

taUla«  dit»  kdk  d«vMae«a,  al 
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PUBLICATION  INÛUSTBIELLE. 


Titre  des  brevets. 

pour  la  fabrication  de  ceUe  forme,  et  da 

tootes  toiles  et  briqnes.  tl  mii  18M. 

Fowitt. .  Perfectionnements  apporté»  à  Ift  fSÉblioatiOtt  des 

briques  et  t1e<:  tniles   I  joia  IMA. 

Maieschal   Machine  à  fabriquer  les  tuyaux  de  drainage,  les 

bTi<ni«s..  11  juin  19U, 

lfibGBiDir.i**«*i««  Machine  pour  la  fabrication  drs  briquei  hMOr 

gonest  dites  vulgairement  TokutUs  14  jnin  1856. 

Ticroi.. Maddne  à  ftliriiiiter  1m  biiqoes   7  juillet  I8S6. 

llimnxk   Machine  à  fabriquer  les  briques   9  jaJUel  lUi. 

TusBtur**. ••(•••  Système  de  machine  k  former  des  briqnc!:,  des 

tapuz,  de  toutes  formes  et  dimensions  il  août  1856. 

Bnmsi.... •«....  Fabfleatioii  dd  la  brique  tt  août  I8B6. 

Lacboubt  Machine  .î  fahriqiiçr  It's  hriqnes  (t  addition'.. .  23  Bqrtembf6 ISM. 

Joansoii  Perfectiounements  dans  les  macbiaes  à  faire  les 

briques  •   septembre  1856. 

Bonm.  PwléctiftMMmante  dan»  la  moulage  des  briques 

et  tuiles  18  noTambra  ttstf. 

FauuxiT  Machine  à  fabriquer  les  briques  «  drains,  cax^ 

Maux,  aie.  (i  addiUoo)  17  dèoBoibia  ltS6. 

IfAinaua.**..... .  Pi^mr.nlapp  dos  liriqne?  à  j  re'siOD,  des  hriques 

et  des  tuiles  en  argile  ou  en  matière  réfrao- 

taira  (i  addition)  tt  dAeembva  IW, 

Dhcooset  Uadiina à lUielea briquas.   t4  décembre  IgM. 

ScoTTt  et  Dkhar- 

TiMEs   Presse  à  rotation  ponr  la  fabrication  des  bri- 

ques,  carreaux,  toiles,  dalles,  lambris,  onu- 

niaiito  d*ardbitaetiij«   SttTrierm?. 

PUTT  at  Vbkts- 

Lun  PertéctioDDemantidanaleainadiiiMaàbâralaa 

briqnea.   9  ttfliar  18V7. 

LivÈQCE  et  Non- 
■aiu»-I>i;ii>0NT.. . .  Machine  continue  destinée  à  faire  les  tujanx  de 

drainage  at  les  briquas  !•  maff»  IMT. 

Perfpctiotinemeiits  dans  la  rabricatiou  daS  bri- 
ques, tuiles  et  autres  otijets  en  terre   9  arril  i8&7. 

Parfeetioonements  apportés  à  une  machine  i 

mouler  et  comprimer  les  briques,  tourbes,  etc.  tt  ftVril  1857* 
Perfectionnements  dans  les  machines  desiiri-w>'; 
k  fabriquer  des  briques  et  des  tuyaux  de  tout 

genre,  des  toiles,  camanz   tt  antt  1IS7. 

Machine  iinivcr^^ellc  propre  k  la  fabrication  da 
toute  espèce  de  briques  «  ..*■  19  mai  1857. 

PerfecUooiieiDentB  dans  les  machines  à  mouler 
les  briques  à  l'état  sec  et  àcomprinior  les  bri- 
ques mouléea  17  juillet  1857. 

SyttêflMde  machine  ft  naalaxer  tik  monlar  les 

torréâ  plastiques   V  tOki  IttT. 

MAieasT-Daan. ..  Machine  servant  à  la  fabrication  des  carreaux, 

briques  et  tuyaux  de  drainage.   8  août  1857. 

ForiieBiiaQiMincniB  dans  ta  lM>ria»liiMt  dai  bri* 


!•*«•.•  *  *. 
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INM  i»  Irmllt.                    Titre  des  brereu.  Daics. 
qiiAt,tiiilM  et  antrei  articles  en  matière  plis- 
tique  14  aaAt  1«7. 

DBACOKetMAiorit- 

LKa  Uaciimes  à  fabriquer  les  briques,  dites  ToÙMttes, 

et  les  mMlloiis  eairés..  10  avril  ISU. 

GAKiiAiro.  •••.»•..  Machine  à  [abriqusr  les  briques.   9(  avril  1858. 

Gum.   Macliine  à  faire  des  briques   7  mai  18M. 

fiocanv  Pttrfectiooneiiients  apportés  aux  machines  à  fk* 

liriqinr  et  à  comprimer  les  briques,  tuyaux  de 
drainage,  etc., et  dans  l;i  p ré [ki ration  des  JUé- 
tiers  employés  pour  celte  fobricatioa  iS  mai  1B58. 

HffnKU  MaeliiDe  à  fabriquer  les  briques  et  les  pavAi. . .  il  aiai  lass. 

Victor  Machias A  fabiiqner  las  Itriquee (1  additioD)..  B  juin  ivu, 

ScnLEICHER  et  PlT- 

zisa  Machine  à  taire  des  briques  iO  juin  18SS. 

MiLca  el  Ifonm..  Hacliina  à  fobriqner  les  briques  (i  addition)..  U  Juillet  iUS. 

¥omm  MacMneàfairetMiteeaQèMdebriqueiottajanz 

de  draina^  il  août  1S9S. 

Jat  et  Jabur.....  iandmrir  dastind  à  la  Adwieationdea  briques  el 

toUes  1$  aedS  iUl. 

Ni' YT  BsKTHOK...  Machine  à  comprimer  les  brique!^  et  carreaux.,  il  septembre  185S. 

Bektik   Fabrication  d'un  genre  de  briques  creuses  t7  octobre  1858. 

Jwam  PerreeUomiuDeats  apportés  A  ta  eonltetioB  des 

briques  (1  addition )  11  JanvJef 

BaaCBPM» ■>.».«»..  Machines  à  mouler  les  briques,  les  tuyaux  de 
drainage,  et  en  général  toutes  les  substances 
molles  on  polTémlentes.   s  février  1181. 

Marjollw., Machine  à  fabriquer  les  briques  U  fivritt  ISM. 

DflEausL.  Perrectionnements  apportés  aux  presses  propres 

à  ftbriquer  la  toile,  Itt  briques  et  tons  tes 

produits  céramiques  U  Jinlar  llM. 

OvAam....  •  Machine  propre  à  mouler  les  tailes  creuses,  bri- 
ques et  carrelages  de  toutes  formes  et  de 
toutes  dimensions   i  avril  liw. 

CuATiL.  «...  Machine  à  mouler  la  brique*  biofor  la  terre  et 

faire  le  mortier   4  avril  1859. 

HniURoaz  Système  de  fabrication  de  briques   18  juin  1869. 

Dnoraa.... SécateurHlresMur  ou  maohiiio  A  parmenler  les 

briiiues   U  juin  1819. 

Maoyaui.  ■•••**..  Système  de  filières  et  instruments  accessoires  pour 

fabriquer  les  toiles,  briques,  carreaux,  etc. . . .  11  juillet.  iM9» 

RAma  •••  Procédé  de  fabrication  de  carreaux,  briques, 

tuiles  et  autres  produits  céramiques   28  juillet  1859. 

DcFooa.  Machine  à  mouler  les  briques   8  septembre  1889. 

BoGUi  Pwitettouiemenla  apportés  dam  les  miebbus 

et  moyens  mécaaiqii>:s  pour  Mn  las  brigues, 

les  tuiles  et  autres  articles   8  octobre  1859. 

Boulet  Tuilerie  mécanique  fabricant  des  toiles-paunes 

A  oonliaiea  et  A  recouvrement  croisés ,  taal 

pour  I*'""  av;*:^roil5  employés  à  cette  fabrica- 
tiou  que  pour  la  forme  des  briques  creuses  et 
pleine»,  de»  eaneauty  eie   l  déoembre  I9S9. 
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Latesthb  «t  Mit- 
mn»  é.è««**É.  Système  de  fabrication  des  toiles  creuses  dt  plaies 

des  briques  et  des  carreaux  (  1  addition)  Il  jtifte  IMft. 

UàUfiL  Fabrication  de  briquet  àUmbrêçfim  mtMm,  10  ^aoiiair  IMI* 

DAiCMlff>«  «*•••••  Système  de  rabruvation  do  briques,  fMiQnes  et 

carreaux  (1  addition  )...  <  iS  janvier  lAM* 

PATBêttt  DéeoopevetnlMitlewFtt^taii^pMidtlevMpovr 

tuilerie,  Itriqiieterie,  etc   if  IDli  lIMt 

Jauhh  et  OouED. .  Machine  à  fabriquer  les  briques,  tuiles  et  antres 

produits  céramiques..   15  mai  iSM. 

Etnwu.*..É.«....  liacMoe  A  buredes  IwiiiMS.*.  18  mai  1889. 

l.F.r.p^A'  é  Machine  i  briques  iimailSMl 

DasAuir.,.  BiiqaM  tubitlains,  tuyaux  de  drainage  et  ma* 

cÛms  propras  à tenr oonf eotion  il  jnla  ISM. 

Jàmnmit*  *•  P«rtectionB«aMiito  ifportii  à  la  fiMeiilka  des 

briques  18  juin  1868. 

CuAi'ssoT  Machine  à  briques   2  juillet  1889. 

SciLOMMi. •«..«.  Perfecttoonemenl»  à.ta  falwioalUn  dM  toileB» 

briques,  carreaux,  etc   14  jnilkl  UH* 

&mM«*. «••..«.  P^erfectionnemtnta dana  la  méoaoMane  on  appa- 
reil pour  fato»  àn  Mqim  *   S  asM  Itst*. 

Hnmui.^  Machine  à  fabriqocr  188  pnuN8,li8  fÊfiê  et 

les  briques     14  aûàt  |88t« 

Cooiaaunn. •<«...  M<kâmqud  à  fabriquer  les  briques  totuetloi  eu 

terra  «oit*  ftaddita)  tt  aoûlMM. 

EOGUB.. •••*•••*•  IPerfectionnemeuts  dnns  la  fahrication  des  bri- 
ques, tuyaux  ,  en  terre  cuite ,  et  antres  ma- 
tières plastiques   98e|ileBtetlM8. 

GouR.*.«  Moulage  à  sec  des  terres  de  toete  natraB  pu 

grandu  puissanco  de  pression   8  septembre  1860. 

CSBao».  ..<..  Mode     labrieatioQ  de  briques  à  bâtir  Ik  octobre  1860. 

Cifwiu.  >8r|iB8ll8imea8rt8  appotMe  dan»  ht  iii8aMB88  4 

fabriquer  les  hnqnçu  Ift  décembre  1868. 

Baium*  «*•••...  Perfeetiomaernents  dans  lesmaobinee  àmenler 

leebffqaee..   S  janvier  MM. 

Baoff   MacbiDe;\  fabriquer  lee  MfM^  tolke   9  janvier  1861. 

BAZtifetG*.*  Machine  i  briqups  18  février  1861. 

DauàaT  «...  Machine  à  faire  les  briques   9  mars  1661. 

Bjoamm,,*  Maehina  à  fabriquer  dee Itriqnee..  ••«•  18  «Tiil  1881. 

Haxaio   Machine  .\  faire  les  briqnes  27  avril  1861, 

DuMA  Fabrication  de  briques  sans  cuisson  **  15  mal  1861. 

Micaaoxet  C*....  MmUmI  moukrletbrlqMt  (laddiUwa)....  18  mai  1881. 

Davii»   Macbineà  briques.. .«.«.. •«•«..•.•  25  mai  1861. 

Ssaaiw  et  LAviouE.  Monletise  à  briques  il  joUt  itfil. 

B8cE*au  PerfectLouDeiueots  apportés  dans  la  fabrication 

des  briquet...  «....  t?  juin  1861. 

GOMM...  Machina  k  fl^r  ]uer  la  krlqM  «t  ft  lieferia 

terre  (l  addiUoa)   l*'  joillet  18«1. 

Uàxtfàm  MfecfUae  lemat  à  movler  les  briques,  camux 

et  tuiles  (1  addition)  17  juillet  1861. 

VAîîDKîrnwE          Machine  à  fabriquer  les  briques  (  1  addition  ). . .   ft  août  1881* 

Itiemiau   Fabrieatiou  de  briques  de  différeuts  genres, 
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IfMM  i«  kNfMft.  TlM  « 

dites  briques  Ivemeau   SI  aoAt  IMl. 

Ensm»»  PerfecUonnements  dans  les  machines  et  appa- 

TVils  à  fhMqaer  te  briqfaes,  tuilM  el  aniMi 
]Mfériaui,poar  transporter  c»  Qmtéria«it,et 
applications  des  sn«dits  perfectionnements 
pour  aliliser  la  tourbe,  le  cbarbon,  le  pous- 

ÛK  01  «nM  wanatim  vuûoga»  18  aofil  IMl. 

Jaxwettai  «.  Système  de  fabrication  de  briques.» ••••*          29  xoM  iRfîl. 

BBiTBor  Madiioe  i  fabriquer  les  briquas  •■••««...  6  septembie  1861. 

Bonvur  et  Pknm.  MaeblneàfabrfaimrlMteiqnM  H  Jnfler  iMt. 

llaui  ctFnVi.**  Moulage  et  cuissoo  ds  b  Inique,  de  la  diaiix 

etda  plitre   %4  IVBCfiac  186i. 

HACQOAao. .......  Perfecliouaemeat  apporté  dauâ  la  fabricatiou  de 

la  I>riqiM..w  17  fltiler  lU». 

PerfectioaDements  dans  les  machines  on  appa« 
leils  pour  lahriqnec  les  htiqaes  tuiles,  tuyaux 
de  drainage  et  astres  matiiitttaitalogafle....  S  mm  ISdt. 

 Machine  à  double  effet  altenatlC  pour  le  moa- 

Jî\gc  âc5  briques   8  mars  1861. 

MoM.  Moyen  de  fabiicalioii  des  briques  et  leurs  ap- 
plications diverses  IS  min  ilBi. 

Lranoai*** Système  Je  nnnhlae  \  briques  à  double  effet, 
Agalemeut  applicable  aux  carreaux,  tuiles  et 
antm  ppodtdle  «dBaiiriqaes.et  aux  biiqueuee 

de  chai-bon   5  avril  IML 

MoHunsoB  Appareil  à  fabriquer  les  pannes,  tuiles,  car- 
reaux, et  généralement  tout  ce  qui  tient  &  la 
AMoatkRidftlattfn   t7«ai  isn. 

PÉamsLLB,  Roox  et 

Mousser...... •.  Mf^T^^p*'  à  fabriquer  les  briques  par  pressioa...  10  juin  1882. 

Scaucntani  llaehine  à  faire  dea  briques,  des  tulles,  des 

tuyaux  de  drainage,  de  la  tourle,  e(c   12  Juin  18GS. 

Gomsaonia* •••.«.  Machine  propre  à  la  fabrication  des  briques 

hexagonales  dit«s  Twttttes  17  juillet  1863. 

Bàxmm  «.*.«  FkbiioalfMi  némkiu  de  briques beiageBali».     aoli  i8St. 

DtriEr  Fabrication  des  briqnes  et  carreaux   S  septembre  1862. 

JoucLA  lils  jeune..  Fabrication  de  briques  et  tuiles  de  toutes  formes.  12  septembre  1862. 

OnniBOiutt.  MétiaràmonlerlesbriqiiMdeeandage   4  octobre  isn. 

BtiAin.  Machine  &  fabriquer  les  briqnes,  tdnettes«lilfl« 

et  entres  composés  d'argile  M  OStebie  U62. 

DanusMBet  G*....  Machine  à  mouit^r  et  à  con4>rimer  la  houille, 

la  tottrite  et  aulree  oombastibles,  ainsi  que 

tous  produits  céramiques  ou  plastiquen  28  oetobie  1881. 

TATLOa  •  Perfectionnements  dans  la  fabrication  des  tuiles 

etlxIqiMS  iiioiiléeepeiirI»bltbiuiit.«......  • 
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APPRÊT  DES  TISSUS 


MACHINE  A  GRILLER  OU  FLAMBER 

LES  ÉfOFFSS  DE  GOION,  DE  UINE  ET  DB  SOIS 

ru-  H.  TULPIN  atiii 
OMumclMiT      nuusUiMt  A  boum 

(PLAIICHB  30) 


Qneb  que  MnenI  les  soins  apportés  dans  les  procédés  employés  pour 
la  fllaturedu  coton,  de  la  laine  et  de  la  soie,  quelle  que  soit  même  la  per- 
fection des  machines  actuelienimt  en  usage,  les  fils  |MrésenleDt  toujours 

un  aspect  duveteux,  barbu  ou  cotonneux,  plus  ou  moins  sensible,  suivant 
les  degrés  de  finesse  on  d<>  qualilt';  de  la  matière  mise  m  fvuvre.  Les  fils 
de  laine  cardée  sont  les  plus  duveteux,  puis  viennent  ensuite  les  tiis  de 
coton,  de  laine  peignée,  de  lin,  et  entin  les  tiis  de  soie. 

Pour  la  fiibricalion  d'an  grand  nombre  de  tissus,  draperie,  coton* 
nsde,  etc.,  on  se  sert,  sans  le  moindre  inconvénient,  des  fils  dans  cet  état, 
mais  pour  certains  fils  à  coudre,  pour  les  beaux  fils  en  laine  retordus 
servant  à  la  tapisserie,  ou  bien  ceux  destinés  à  la  confection  des  tulles, 
il  devient  nécessaire  de  les  débarrasser  de  ces  duvets. 

Dans  la  lal)ricafion  des  toiles  de  coton,  l'apprêt  que  les  fils  reçoivent 
pour  être  tissés  remédie  momentanément  à  cet  inconvénient;  mais,  aus- 
sitôt qu  on  lave  la  toile,  les  filaments,  qui  ne  sont  que  collés,  se  redres- 
sent, et  la  surfiice  devient  cotonneuse.  Pour  le  calicot  que  Ton  destine  à 
fimpreasion,  et  même  pour  les  toiles  de  ménage,  linge  de  table,  de  corps, 
d'ameubtem«nt,  etc.,  il  est  indispensable  de  rendre  l'étolFe  parfaitement 
unie.  Il  en  est  de  même  pour  les  dentelles,  les  belles  mousselines,  le 
basin,  les  velours  et  autres  tissus  de  ce  genre. 

On  parvient  à  détruire  les  duvets  qui  recouvrent  ainsi  les  fils  et  nui- 
sent à  leur  finesse  sans  ajouter  à  leur  force,  au  moyeu  d'une  sorte  de 
torréfaction  que  l'on  nomme  grillage  ou  flambage.  Cette  opération  s'exé- 
cute en  fiiisant  passer  rapidem^t  le  fil,  la  dentelle  ou  le  tissu  au-dessus 
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d*an6  plaque  de  fonte  chauffée,  ou  sur  une  flamme  produite  par  lacom- 
bustioa  du  gaz  hydrogène  carboné,  ou  celle  de  resprU-de^vin. 

On  obtient  ce  résultat  au  moyen  de  machines  disposées  de  manière  à 
diriger  une  série  de  fils  ou  une  pièce  de  tissu  au-dessus  de  la  flamme 

avec  un  mouvement  uiiirorme  et  nno  vitesse  détcrminc^e,  et  telle  que, 
sans  crainte  dn  les  rous^i^,  It^s  fils  se  trouvent  débarrass  s  de  leur  du- 
vet. On  parvient  alors  à  obtenir  d'une  tavoii  très-simple  des  tissus  par- 
rdiloiiieiit  unis,  et  des  (ils  à  la  fois  plus  ronds,  plus  unis,  plus  solides,  et 
qui  paraissent  plus  fins. 

Deux  systèmes  distincts,  qui  ont  chacun  regn  des  modifications  dans 
leur  application,  ont  été  mis  en  usage  pour  effectuer  mécaniquement 
cette  opération.  Le  premier  consiste  dans  le  grillage  au-de^us  d'une 
plaque  métallique  chaufl'ée  au  rouge;  le  second  dans  \6  flambage ,  au 
moyen  du  gaz  ou  de  l'alcool. 

Grillage  a  la  plaque.  —  Le  système  le  plus  ancieri,  et  qui  maintenant 
est  à  peu  près  al)andonn(!',  consisU-  à  faire  passer  le  lissu  au-<lessus  d'un 
demi-cylindre  en  fonte  polie,  disposé  sur  un  fourneau  dont  il  forme  la 
voûte.  Ce  demi^^ylindre  est  chauffé  à  la  chaleur  rougo  par  le  foyer  inté- 
rieur du  fourneau.  Le  tissu  à  griller  est  enroulé  sur  une  ensoupte  placée 
d'un  côté  de  Tappardl;  de  l'autre  cAté,  il  existe  une  ensouple  sem- 
blable, et  toutes  deux  sont  munies  de  manivelles  qui  senrent  à  tes  &ire 
tourner,  afin  d'enrouler  et  de  dérouler  la  pièce  à  mesure  qu'elle  passe  sur 
la  plaque  chautlée.  En  outre,  de  petits  rouleaux  sont  montés  latérale- 
ment dans  un  support  à  coches,  de  façon  à  permettre  de  varier  leur 
position,  et,  par  suite,  la  direction  et  la  tension  du  tissu. 

Le  16  mars  1820,  le  sieur  Ciodart  prit  un  brevet  dinveotion  pour  un 
perfectk>nnement  à  celte  machine  (1),  qui  consistait  à  faire  circuler  le 
tîsm,  après  son  grillage  par  la  plaque,  autour  d'une  série  de  rouleaux 
au-dessus  desqu^  était  jilaoé  un  ventilateur,  et  au-dessous,  un  plateau, 
lequel,  animé  d'un  mouvement  rotatif,  était  muni  de  brosses  qui  agis- 
saient sur  le  tissu,  tendu  par  lesdits  rouleaux. 

Flambage  ao  gaz  et  a  l'alcool.  —  La  première  idée  du  flamlwge  au 
moyen  de  la  flamme  de  gaz  parait  appartenir  à  M.  Molard,  ancien  sous- 
directeur  du  Conservatoire,  qui,  vers  1817,  employa,  pour  griller  les 
tissus,  un  procédé  emprunté  à  la  ventilàtlon.  L'étoffe,  au  lieu  de  passer 
dveclement  au-dessus  de  la  flamme,  dans  une  position  horizonlale,  était 
dirigée  de  haut  en  bas  contre  la  flamme  qui  venait  la  lécher;  la  rapidité 
du  mouvement  qu'il  est  nécessaire  de  donner  au  tissu,  établissait  uji 
courant  d'air  tel  que  la  flamme  s'inclinant  n'aurait  produit  que  peu  d'ef- 
fet, sans  la  précaution  de  faire  venir  l'étoile  ^  sa  rencontre  ;  l'inventeur 
avait  de  plus  adapté,  près  des  petits  oriti(  t'>  rjui  laissaient  échapper  le 
gaz,  un  courant  d'air  artiUciel  produit  pur  uu  soufflet  à  vent  continu 


(1)  Ls  dantn  de  rappareil  de  H.  Godait  est  donné  dans  le  vol.  xi  des  brevots  eipir^. 
siv.  33 
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qu'on  régiaii  à  \  iilonté.  Par  ce  moyen,  la  (lamrae  était  sans  cesse  dirigée 
contre  le  tissu,  qu'il  lui  ébdt  impossible  de  traverser,  à  cause  de  sa  po- 
sition. Quoique  ces  moyens  fassent  très-ingénieux,  le  procédé  o*eut  pas 
le  suocfes  que  i*au(eur  en  attendait  (1), 

Un  peu  plus  tard,  le  11  février  1818,  M.  Samuel  Hall,  de  Basford,  en 
Angleterre,  se  fit  brnvetcr  en  France  pour  uno  machine  à  flamber  au 
gaz,  qui,  au  bout  de  qudquos  années,  en  y  a|)pliqnant  do  notables  per- 
fectionnements, parvint  à  donner  les  meilleurs  résultats.  Cette  machine, 
(^ui  est  encore  maintenant  en  usage,  avec  quelques  modifications  acces- 
soires, dans  un  grand  nombre  d'établissements,  consiste  en  deux  tubes 
borizontaux  placés  parallèlement  dans  le  même  plan,  à  30  ou  40  centi- 
mètres de  distance  Tun  de  Tautre*  Ces  tubes  sont  en  communication 
avec  un  réservoir  h  gaz  par  des  tuyaux  î^arnis  de  robinets,  et  sont  percés 
en  dessus  et  en  ligne  droite  d'une  multitude  de  petits  tron^  q;ii  dunuent 
issue  au  ^m/.  destiné  à  être  enflamm('.  Oirccteineut  au-dessus  de  ces  deux 
tubes  sont  placés  deux  autres  tubes  munis  chacun  d'une  fente  longitu- 
dfaiale,  qui  correspond  à  la  ligne  des  jets  de  gaz.  Les  deux  tubes  supé- 
rieurs communiquent  au  moyen  de  tuyaux  avec  une  longue  cheminée 
ou  un  conduit,  dans  lequel  une  aspiration  énergique  est  prodtûte,  soit 
par  un  soufltet,  un  ventilateur,  une  pompe  ou  un  appareil  hydrau1ir|ue 
à  cloche,  comme  l'a  proposé  M.  Ilall  dans  son  brevet  du  2h  mai  1823  (2). 

Le  tissu  à  i;riller,  dirigé  par  deux  paires  de  cylindres  en  Iwis,  recouverts 
de  futaiue,  disposés  de  chaque  côlé  des  tubes,  passe,  animé  d'un  mou- 
vement continu,  au-dessus  des  deux  rangées  de  Gammes,  entre  les  deux 
paires  de  tubes  superposés.  Ces  flammes,  entraînées  par  le  courant  d^air, 
passent  à  travers  les  mailles  du  tissu.  Celui-ci,  avant  d'arriver  sur 
les  deux  lignes  de  flammes ,  glisse  entre  des  brosses  qui  relèvent  les 
filaments,  et  après  leur  flambage  passe  entre  des  frottoirs  garnis  de 

(1)  Ces  rcnscîfftiomcnta  nous  «^OTit  fonrnis  par  le  brevet  de  MM.  Dupuis  et  Leroux, 
grUleurs  à  AmieDs,  du  10  septembre  1834,  et  qui  est  publié  dans  le  vol.  xxxv  des 
breveta  expIréB.  Llaventfoii  de  HM.  Dupuis  et  Leronit,  conçue  sur  la  n6rae  idée  <|ae 
celle  de  M.  Molard,  consistait  :\  ])hicrr  dans  lii  chiMiiiiu'o  nu  trémid  un  rou!l^1u  «  n  cuivre 
qui  venait  la  fermer  en  partie,  en  no  laissant  que  ?  à  8  millimètres  de  chaque  côtt';  le 
tirage  de  te  chemiDéo  forçait  la  flamme  à  eavcloppcr  le  rouleau  qu'entourait  dôjà  le 
tissu,  et  qui,  par  son  mouveiiimt  de  rotatioa,  expoitft  sncoeasireiiMiit  toutee  m  partioa 
à  l'action  du  Tcu. 

(3)  U  brevet  de  M.  S.  HaU,  du  i8  février  1818,  est  publié  daoa  le  roi.  x\v  de  la 
CoUeetiAit  des  brafets  expirée)  U  a  pour  titre  t  Proeédài  et  mechloeedBetteéeà  flamber, 

à  l'aide  do  la  flamme  provenant  do  la  combustion  du  gaz  liy<In>t;iMie  carbotiij,  loi  fils  de 
lin,  de  coton,  de  soie,  de  fleuret,  unsi  que  le»  dentelles  et  autres  tissus  réticulaires  et  à 
mailles  ouvertes. 

Le  24  mai  1823,  M.  S.  Bill  prit  VA  mmveia  brevet  pour  un  appareil  propro  h  piller 
\f  duvet  dos  (!ti)ir>"i  f vol.  xxxviii,  bn?v<;fs  PTptr(''s  )  dans  lequel  il  s'atlarlii-  à  dt''crlre 
comme  un  notable  perfectionnement  une  sorto  de  machine  pneumatique  h  trois  clocbes, 
deetloée  à  prodoirs  iu  coonat  d'elr  anfliaut  peur  ispber  la  flamne  et  la  fbgroer  à  tnr* 
Tener  le»  Intentkis  de  Tétolfe  soamiw  ta  grillage. 
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fataine,  qui  ont  pour  but  d'éteindre  les  étinœllesque  le  ttasa  entraîne 
quelquefois  avec  luî. 

Le  17  juin  1825,  M.  Andrieux,  mécanicien  à  Paris,  prit  un  brevet  pour 
un  appareil  pyrotochnique,  propre  au  crillnfrc  des  étofres,  au  moyen  rlu 
gaz  (ui  «ip  tout  autre  flaimue,  dans  lequel  le  tissu  est  diriyi'  verticalement 
au  niou  ii  d'une  série  de  cylindres,  qui  préseuleiil  les  deux  laces  au  feu 
dans  une  position  perpendiculaire,  en  sorte  que  les  deux  côtés  de  l'éloU'c 
sont  grillés  à  la  fois  (1). 

Dans  les  établissements  qui  n'ont  pas  de  gaz  d'édaimge  courant  à  leur 
disposition^  on  lui  substitue  un  licjuide  combustible  (alcool,  esprit  de 
bois,  acétone).  Ce  proo^dé  s'ctrecluait  d'abord  d'une  manière  fort  sim< 
pie  (2),  mais  on  même  temps  très-coûteux  ;  on  faisait  couler  ce  liquide 
pour  reijflammer  ensuite  dans  une  petite  {gouttière  plact^c  au-dessous 
d'un  cylindre,  et  la  pièce  passait  sur  lu  flamme  en  recuvant  le  mouve- 
ment de  ce  cylindre.  A  ce  procédé  on  en  a  substitué  un  autre  moins  im- 
parfait, dans  lequel  on  emploie  une  espèce  de  lampe  à  niveau  constant, 
dont  le  réservoir  communique  par  un  tube  horizontal  à  une  multitude 
de  petits  becs  donnant  une  flamme  mince.  Comme  à  mesure  que  le 
bec  métallique  d'une  lampe  s'échauffe,  il  s'opère  une  distillation  qui  tend 
à  agrandir  de  plus  en  plus  la  flamme,  on  enveloppe,  pour  obvier  ù  cet 
inconvénient,  le  rtservoir  et  le  tube  d'une  couche  d'eau  froide  qui  se  re- 
nouvelle sans  cesse. 

En  1826,  M.  P.  Descroizilles  a  imaginé  un  appareil  de  beaucoup  préfé- 
rable (3);  il  se  compose  essentiellement  de  deux  tuyaux  en  plomb  placés 
parallèlement  et  horizontalement  à  une  petite  distance  l'un  de  l'autre, 
au-dessus  d'une  boite  d'aspiration  en  tôle,  qui  communique  ;\  l'aide 
d'un  tube  doublement  recourbé  avec  un  appareil  aspirateur.  Les  deux 
tuyaux  en  j>lomb  sont  percés,  dans  toute  la  lon^t-uu  ur  (le  leur  partie  su- 
périeure, de  petits  trous,  munis  chacun  d  une  mèche  d'amiante,  et  qui 
communiquent  avec  un  réservoir  d'alcool,  disposé  de  telle  sorte  que  le 
liquide  inflammable  ne  s'écoule  dans  le  tube  en  plomb  qu'au  fur  et  à 
mesure  que  ce  tube  se  vide.  Quand  les  mèches  sont  allumées,  on  fait 
passer  l'étofib  à.  griller,  convenablement  tendue  par  des  cylindres  d'appel, 
entre  les  tuyaux  en  plomb  et  la  boile  en  tôle  qui  les  recouvre  ;  celle-ci, 

(1)  Le  dessin  «t  la  description  do  cette  machine  se  Uxtuveot  dans  lo  vol.  xxxi  de  la 
i-  eoDeedMi  ûm  breveto  exprès. 

(2)  Voyez  IVvîM  tkéorivtê  «t  protiffu»  «b  Vènprmim  ûa  «twt,  ptr  M.  /.  Pianoi. 

Paris,  Î8«J. 

(3)  Le  brevet  pris  par  U.  Paul  Descrouillea,  lo  28  avril  182(»,  est  publié  dans  le 
wl*  XLV  des  breteto  minrâa,  —  Voir  auMi  BÏq^pon  bit  sur  cette  nuwbim  à  la  8o* 
clété  de  Muîliouse,  1. 1*'. 

Le  29  mal  1829«  une  deouuide  de  brevet  a  été  faite  par  H"*  Carolioe  Deaat>izilles  poar 
mi  «pponU  prapitt  a  flaadMr  lea 

de  pompe  pncamatfape  et  ds  vwtUitMr.  Gst  appma  Mt  poUit  dans  le  volt  ixfm 
dwlvereuexplrte. 
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au  moyen  de  son  aspirateur,  attire  la  ûamme  avec  une  grande  énergie,  et 
la  fait  passer  à  travers  le  tiâsu. 

On  voit  que  la  disposition  et  le  mode  d'ection  de  cet  appareil  ont 
beaucoap  d'analogie  avec  le  procédé  de  flambage  par  le  gaz  If .  Hall, 
dont  le  principe  est  encore  en  usage  aujourd'hui.  Quelques  modîfica- 
tî<Mas  k  ce  système  ont  l'ié  proposées,  ainsi  qu'il  résulte  d'un  brevet  de- 
mandé en  1S51  par  M.  Chalamcl ,  tt^intiirifir  à  Puteaux,  cl  d'un  autre 
brevet  demande,  on  1856,  par  M.  Huillard  aîné,  à  Paris,  lequel  propo- 
sait l'emploi  de  lu  vapeur  surcliaulfée. 

Gomme  perlectionneraent  important,  nous  ne  pouvons  citer  que  la 
nmchine  à  griller  au  gaa  de  H.  J.  Cooke»  de  Beirast  (Angleterre),  qui  s'est 
fiiit  breveter  en  France  le  26  février  1859  (1).  Dans  cette  machine,  con- 
struite toujours  d'après  le  système  de  Hall,  et  dont  nous  avons  dOQlrà  an 
dessin  et  une  description  détaillée  dans  le  vol.  xviii  du  Génie  industridt 
le  tifôu  qui  doit  '"(re  nambé,  apr^s  avoir  été  préalablement  passé  sur  un 
appareil  garni  de  brosses  destinées  à  relever  les  poils,  est  eiiroult'  sur 
une  ensouple  qui,  en  su  déroulant,  le  laisse  circuler  ;  il  passe  d'abord 
sur  un  rouleau  d'appel  cannelé,  puis  il  s'élève  sur  un  rouleau-guide  lé- 
gèrement chauffé,  en  rmoontrant  sur  son  parcours  un  rouleau-brosse, 
qui  a  pour  objet  de  maintenir  levés  les  poils  du  lissu,  et  un  rouleau  ten- 
deur, qui  tend  à  l'écarter  du  tube  brûleur  alimenté  par  le  gaz.  Ce  lîssu 
redescend  alors,  recevant  encore  l'action  d'un  deuxième  biùleur,  pour 
pnsser  sur  un  rouleau  inférieur,  en  rencontrant  à  nouveau  dans  ce  trajet 
un  second  ruuleau-brosse  qui  le  nettoie  et  éteint  les  lUunnièciies.  Il  peut 
de  là  être  dirigé  directement  sur  l'ensoupic  euruuieur,  ou  être  soumis 
sans  Interraption  à  un  second  grillage,  parce  que  la  machine  est  double, 
e'esl-à-dire  qu'elle  comprend  deux  doubles  jets  de  gaz,  avec  rouleaux- 
brosses  etrouleaux-tendeursdisposés  à  peu  de  distance  les  uns  des  autres. 

Pour  obvier  à  la  brûlure  des  tissus,  des  prèsmtaUwn,  sorta  de  joues 
creuse";,  disposés  de  chaque  côté  des  becs  de  gaz,  sont  approvisionnés 
d'air  cliautié  ou  de  vapeur  détendue,  et  au  milieu  de  ces  joues  se  trouve 
une  ouverture  en  communication  par  des  tubes  avec  un  ventilateur  qui 
aspire  les  produits  non  consumés  du  grillage. 

Cette  jmdiine  est  en  outre  pourvue  de  moyens  de  réglage  très-précis, 
d'an  soufflet  à  pression,  de  tendeur  à  ressorts,  etc.,  qui  en  font  un  appa- 
reil des  plus  perfectionnés,  mais  aussi  an  peu  compliqué,  et  par  suite 
d'un  prix  très-élevé. 

^^.  Tulpin  aîné,  constructeur  à  Rouen,  dont  nous  avons  déjà  eu  l'occa- 
sion de  citer  les  travaux  (2),  s'est  appliqué  à  rendre  le  service  de  ces 

0)  Dn  dwaièioa  brevet  pour  une  madùiw  analogue  a  été  pria  wFraDW  par  M.  <k^^ 
le  9  mars  IWi. 

(S)  Daoe  la  vol.  »,  noas  avoot  donné  Ves^nmtur^réttrvatmMr  de  IL  Tulpin.  Dtu 
la  vol.  111,  «IM  bdie  et  craado  auKhina  à  imfrvmr  ie$  tùm  4  «wrtr»  cohImt^^  ma 
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machines  cncoro  plus  facile,  plus  sûr,  tout  en  satisfaisant  aux  exigences 
de  la  faLricHlion  la  plus  compliquée;  de  plus,  il  en  a  combiné  les  or- 
ganes d'une  manière  plus  simple ,  ce  qui  lui  pennet  de  les  établir  ploa 
ëcooomiquenient  que  les  machines  anglaises,  destiiiées  au  mdme  usage. 
Le  dessin  que  nous  en  donnons  (pl.  39)  permettia  d'en  apprécier  les 
heureuses  dispositions. 

DESCRIPTION  DE  LA  MAGHINB  A  GRILLER  LES  TISSUS,  DE  M.  TULPIN. 
UFBBSBMTiS  PAB  LBS  flOTBBS  4  A  4  DB  U  »LAMCBB  39. 

La  machine  à  griller  les  tissus,  de  M.  Tulpin,  est  brevetée  en  France  et 
à  l'étranger;  elle  se  distingue  des  machines  existantes  : 

V*  Par  le  mode  adopté  pour  l'application  de  la  flamme,  lequel  permet 
de  griller  deux  fois  simultanément  le  même  côté  du  tissu  sur  càaque 

flamme  ; 

2"  Par  la  combinaison  des  passages  permettant  de  prillcr  le  tissu  à 
volunlé,  soil  sur  les  deux  côtés  allernalivemcnt ,  deux  fois  chaque  côté 
en  une  seule  opération  ;  soit  sur  un  seul  cùiù,  quatre  fois  successivement, 
en  une  seule  opération  ;  soit,  enfin,  deux  fois  teukmm  iu/r  im  swl  etÛ 
du  tissu  ; 

3*  Par  l'emploi  de  deux  rangs  isolés  de  flammes,  lesquelles  sont  mo- 
biles, de  façon  à  pouvoir  être  approchées  plus  ou  moins  du  tissu  à  griller 

pour  rendre  leur  action  plus  ou  moins  intense; 

k°  Par  Papplicatiou  de  deux  couples  isolées  de  barres  d'embarrage 
en  fer,  avec  tourillons  à  leurs  extrémités,  roulant  dans  leurs  sup- 
ports à  chariot,  sous  l'action  du  passage  du  tissu,  lequel  entoure  plus 
de  la  demi-circonférence  desdites  barres.  La  mobilité  qui  leur  est  coni> 
muntquée  rend  leur  dilatation  régulière,  et  par  conséquent  empêche  leur 
déformation.  Ces  barres,  qui  sont  soumises  à  Taction  de  vis  filetées  en 
sens  inverse,  pour  pouvoir  être  rapprochées  ou  éloignées  à  volonté, 
peuvent  alors  laisser  entre  elles  un  espace  plus  ou  moins  larp'e  donnant 
passage  à  la  flamme,  qui  est  attirée  directement  par  une  chemmée  sur- 
montée d'un  aspirateur  puissant.  L'écartement  donné  ainsi  facultative- 
ment auxdites  barres  pennet  de  régler  avec  une  grande  exactitude  rao- 
tion  de  la  flamme  sur  le  tissu  soumis  au  grillage  ; 

$«  Par  la  direction  donnée  à  la  flamme,  laquelle,  agissant  verticale- 
ment, lèche  simultanément  deux  fois  la  même  snrfece  d'un  côté  du  tissu 
qui  lui  est  exposé;  la  flamme  n'a  aucune  tendance  à  traverser  ce  tissu, 
celui-ci  étant  appuyé  sur  les  barres  tournantes,  mentionnées  ci-dessus, 
conditions  très- favorables  pour  de  certains  tissus,  tels  que  les  laines, 
les  soies  et  les  étoiles  légères; 

cHifîM  d  MwlMr  «I  wm  wudm»  â  fUtt  te  Aoflte.  Dias  le  voL  iiv»  dut  tweciWmt  â 
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G"  Enfin,  par  la  faculttî  de  pouvoir  employer  ;\  volonté  un  mélange 
d'air  fi-oid  avec  le  gaz  de  houille,  et  aussi  d'appliquer  k  cofte  niachine 
un  petitappnrei!  pcrmeltantle  grillage  à  l'alcool,  ainsi  que  nous  le  ferons 
rcconoalU'e  après  avoir  décrit  les  dispositions  principales  de  la  ma- 
chine. 

La  flg.  1  de  la  pl.  39  h  représente  «  va  da  o6té  par  lequel  le  tissu  est 
engagé  entre  les  rouleaux  conducteurs  ; 
La  fig.  2  est  une  section  transversale,  laite  par  le  milieu,  suivant  la 

ligne  1-2  Je  la  fi{î.  1. 

Ces  deux  (iirures  sont  dessinées  à  l'échelle  de  1/15  de  l'exécution. 

Les  fig.  3  et  ù  sont  des  tracés  h  une  échelle  moitié  plus  petite,  h 
indiquant,  avec  la  iig.  2 ,  les  trois  directions  que  peut  prendtxi  le 
tissu  sur  cette  machine. 

La  fig.  5  indique  le  brûleur  disposé  pour  effectuer  le  mélange  de  Tair 
avec  le  gaz  ordinaire. 

La  fig. 6  m  niiie  une  disposition  qui  permet  do  faire  usage  du  gaz  riche. 

Enfin,  les  (ig.  7  et  8  représentent,  suivant  deux  projections  verticales, 
perpendiculaires  l'une  à  l'autre,  le  système  de  ^Tiilage  à  l'alcool. 

L'inspection  de  ces  fi^'in'es  fait  reconnaiirc  la  simplicité  des  organes 
de  cette  machine  ;  son  Lùli  c»t  composé  de  deux  flasques  verticales  en 
fonte  A  nervées  et  à  Jours,  reliées  à  leurs  extrémités  par  des  châssis  en 
fionte  évidée  A',  et  au  milieu  par  une  entretoise  en  fer  a. 

Sur  ce  bâti,  sont  lioutonnés  les  supports  en  fonte  B  des  rouleaux  d'ap- 
pel, et  ceux  B'  des  rouleaux  de  renvoi,  ainsi  que  les  pieds  arqués  C,  qui 
supportent  h  la  hauteur  convenable  les  conduits  d'aspiration.  Une  barre 
en  hois  L)  (iniliqiiée  Wj.  2,  et  (|ui  est  supposée  enlevée  sur  la  fig.  1)  est 
disposée  Iransversalenient  entre  les  flasqiHïs  du  hûli  pour  recevoir  le 
tissu  et  le  maintenir  bien  plat  dans  toute  sa  largeur.  Il  est  dirigé  dans 
cet  état  sur  le  premier  rouleau  de  renvoi  6,  placé  à  la  partie  inférieure 
dans  des  petits  supports  renversés,  fixés  aux  traverses  du  bftU. 

De  ce  rouleau  le  tissu  remonte  {our  passer  de  l'un  à  l'autre  des  rou- 
leaux de  renvoi  supérieurs  c,  qui  le  conduisent  à  l'action  des  brûleurs. 
Pour  que  tous  ces  rouleaux  tournent  aisément  sous  l'impulsion  du  tissu, 
ils  sont  très-légers  et ,  à  cet  effet,  exécutés  en  métal  très-mince,  cloué 
aux  deux  exlrénulés  sur  des  disques  munis  de  tourillons  reposant  libre- 
ment dans  les  fourches  des  supports  B',  disposés  pour  le  recevoir. 

Le  tissu  est  appelé  par  une  paire  de  rouleaux  superposés  E  et  E/.  Le 
supérieur  E  est  formé  d'un  bloc  de  Ikhs,  et  son  axe  en  fer  peut  glisser 
verticalement  dans  les  branches  du  support  B,  de  fa^on  à  pouvoir  en- 
traîner le  tissu  par  l'acUon  de  la  pesanteur.  Celui  inférieur  £'  est  com- 
posé de  douves  en  bois,  reliées  au  moyen  de  deux  disques  en  métal  à 
un  arbre  en  fer  e.  Ce  dernier  reçoit  lo  mouvement  du  moteur  par  une 
poulie  fixe  P  qui  y  est  calée,  et  à  côté  de  laquelle  est  montée  folle  une 
poulie  semblable    permettant  d'interrompre  le  mouvement  à  volonté. 
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Des  rouleaux  d'appel,  le  tissu  est  dirigé  hors  de  la  machine  par  la 
touniette  F  commandée  par  l'axe  e  du  roaleau  inférieur,  au  moyen  d'une 
poulie  à  gorge  f  (6g.  1}  et  d'une  corde  croisée  f ,  qui  entoure  une  autre 

poulie  semblable  montée  sur  Taxe  de  la  loumctte. 

Tous  les  roulcnux  de  renvoi  n'ont  d'autre  Imt  que  de  conduire,  bien 
tendu  ('(  dans  nnc  direction  convenable,  le  tissu  aux  doux  couples  do 
barres  tournantes  ;y  et  <f.  En  circulant  ainsi,  il  est  rencontré  par  des 
brosses  plûtes  i  et  i'  montées  dans  tles  cliajies  à  coulisses  I,  fixées  aux 
supports  B'.  Ces  brosses,  qui  servent  à  relever  le  poil  du  tissu  avant  son 
grillage,  peuvent  être  remplacées,  pour  certaines  étoffes,  par  des  brosses 
circulaires  animées  d'un  mouvement  de  rotation  plus  ou  moins  rapide. 

Les  barres  tournantes  g  et  comme  il  a  été  dit  {ilus  liaut,  sont  en  fer 
rond,  tourné  avec  soin,  et  leurs  tourillons  sont  ajustés  dans  de  petits 
supf>orts  à  eliariols  h,  qui  peuvent,  par  couple,  6lrc  rapprochés  ou  éloi- 
gnés l'un  de  l'autre  au  moyeu  de  vis  à  ûlets  divergents,  que  l'on  fait 
agir  simultanément. 

Le  gaz  arrive  par  les  deux  tuyaux  en  fonte  I  et  i',  placés  horizontalo- 
ment  et  parallèlement  sur  deux  bras  de  même  métal  K  et  K',  qui  peuvent 
être  élevés  ou  abaissés  à  volonté,  nu  moyen  d'un  mécanisme  de  suspen- 
sion. A  cet  effet,  ces  bras  sont  reliés  aux  ti^'fs  rondes  en  fer  L  et  L',  gui- 
dées verticalement  1p  long  des  llas<iucs  ilu  bàli  par  les  douilles  /  et  V  qui 
y  sont  tixées.  Des  iwgues  m,  arrêtées  pur  un  écrou  sur  ces  tiges,  sont 
reliées  par  des  chaînes  aux  leviers  M  et  M' pouvant  osciller  librement  sur 
un  arbre  horizontal  N,  sous  l'impulsion  d'un  levier  à  manette  N',  calé  à 
l'extrémité  de  cet  arbre.  Des  contre-poids  P  fociiitent  ce  mouvement,  en 
équilibrant  à  peu  près  le  poids  des  tuyaux  de  distribution  de  gaz  J  et 
et  de  leurs  supports  ;  des  chevilles  d'arrêt  n  et  n'  (tig.  1)  sont  en  outre 
fixées  sur  les  côtés  du  bâti  pour  permettre  de  maintenir  tout  Je  mcca- 
nisnic  de  suspension  élevé  ou  abaissé. 

Ainsi,  lorsiju  on  veut  écarter  les  flnmmes  du  tissu  à  griller,  il  suffit  do 
remonter  le  levier  ^^  que  l'on  arrête pai-  la.  cheville  n','et  contrairement, 
lorsqu'on  veut  rapprocher  tes  flammes  de  ce  tissu,  on  descend  ledit  lo- 
vier,  que  Ton  airète  alors  au  moyen  de  la  cheville  n,  laquelle  doit  être 
en^ée,  suivant  que  les  flammes  ont  besoin  d  'tre  plus  ou  moins  rappro* 
chées  du  tissu,  dans  l'un  ou  l'autre  des  trous  d'une  chape  en  fer  dispo- 
séc  à  cet  effet.  On  finit  de  régler  la  position  exacte  des  brûleurs  au  moyen 
des  écrous  à  oreilles  m'  (fig.  2),  qui  pernifttent  dt;  l'aire  remouler,  d'une 
quanliU:  aussi  minime  qu'on  peut  h;  tlîsirer,  lus  tiges  L  et  \J. 

Les  deux  tubes  brûleurs  proprement  dit  j  et /,  percés  sur  toute  leur 
longueur  d'uu  grand  nombre  de  fietîts  trous,  à  la  sortie  desquels  s^opère 
la  combustion  du  gaa,  sont  en  communication  avec  les  tuyaux  d'airivée  I 
et  V  par  des  petits  ttdies-supports  h;  les  deux  extrêmes  sont  munis  de 
robinets  W  (fig.  1),  qui  permettent  de  varier  ia  longueur  de  la  flamme, 
suivant  la  lùgeur  des  tissus. 
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Les  tnbcs  brûîcurs  forment  donc  ainsi  deux  lignes  de  flammes  conli- 
nues,  de  longueur  variable  à  volonté,  et  qui  donnent  chacune  un  double 
griiliifie  par  leur  passage,  sous  l'aspiration  du  ventilakur,  au  milif»!!  de 
l'espace  qui  existe  entre  les  barres  tournantes  g  et  g\  sur  iesquelies  ie 
tissu  circule. 

Pour  que  la  combustion  de  certains  gax  très^burés  ait  lieu  sans 
famée  et  sans  perte,  il  est  nécessaire  de  les  mélanger  d'air;  on  emploie 

alors  la  disposition  indiquée  par  In  fig.  5,  qui  consiste  dans  Tapplication  au 
tube-support d'une  cheminée  A'  formant  ré<îcn'oir,  et  percée,  à  sa  partie 
inférieure,  de  petits  trous  en  quaiififé  suflisante  et  d'une  dimension  dé- 
terminée, pour  que  l'air  puisse  s'introduire  par  leur  orilice  et  se  mélanger 
au  gaz  qui  arrive  par  le  conduit  J.  Le  mélange  opéré  s'étend  dans  le 
tube  brûleur  j,  où  il  trouve  une  issue  par  les  petits  trous  supérieurs,  i 
la  sortie  desquels  s'opèfe  sa  combustion. 

Pour  le  gaz  encore  plus  carburé,  dit  gaz  rUite,  cette  aspiration  natofeUe 
de  l'air  peut  ne  pas  être  suffisante  pour  ojiércr  une  combustion  com- 
pIMe;  alors  il  est  bon  d'eni|iloyer  la  disposition  indiquée  par  la  fig.  6, 
laquelle  consiste  dans  l'emploi  d'un  réservoir  d'air  forcé  J*,  de  même 
lonjîueur  que  le  tuyau  de  distribution  J.  L'air  refoulé  dans  ce  réser- 
voir par  un  [iciit  veiuilaieur  se  rend  aux  brûleurs  j  par  les  tubes  ho- 
rizontaux j*,  qui  sont  munis  d^un  robinet  r  permettant  de  régler  à  vo* 
lonté  la  quantité  d'air  à  introduire,  afin  de  la  mettre  en  rapport  avec  la 
richesse  du  gaz  en  mati^^  carburantes. 

Pour  aviver  la  flamme,  et  en  même  temps  enlever  la  fumée  et  le  duvet 
provenant  du  î»rillage,  une  aspiration  énergique  est  produite  dans  les 
conduits  R  et  qui  sont  munis  de  joues  inclinées  formant  deux  canaux 
conducteurs  étroits,  directement  placés  au-dessus  de  chaque  ligne  de 
gaz.  Ces  conduits  sont  soutenus  par  les  supports  en  fonte  C ,  fixés  sur  le 
bftti  principal  de  l'appareil,  et  leurs  «itrémités  sont  famées  par  des  bou- 
chons en  tôle  r',  munis  de  poignées  qui  pmnettent  de  les  retirer  aisé- 
ment pour  opérer  le  nettoya^rc. 

L'aspiration  a  lieu,  dans  les  deux  conduits  simultanément,  au  moyen 
du  ventilateur  V  dont  le  centre  est  mis  en  communication,  des  deux  cô- 
tés à  la  fois,  avec  les  extrémités  de  ces  conduits  par  l'intermédiaire  des 
tuyaux  en  tôle  de  fer  5  el  S\  et  dus  doubles  coudes  de  même  métal  s 
et**. 

U  ccmstniction  du  ventilateur  ne  diffère  pas  de  celle  des  appareils  de 
ce  genre;  il  est  composé  d'un  croisillon  en  fonte  à  six  branches  munies 

de  palettes  en  UUe  v;  son  arbre  en  fer  V  est  supporté  par  trois  paliers: 

deux  Fonl  fondues  avec  l'enveloppe  X,  et  la  troisi^me  r'  est  placée  en 
dehors  po'ir  porter  le  proioni:;en)f!)t  de  l'arbre  qui  reçoit  la  poulie  de 
commande  p\  II  aspire  par  ses  deux  orifices  centrales  x,  et  refoule  à  la 
circonlérence  par  le  canal  x'  tondu  avec  sou  enveloppe. 
GaoufiBA  l'alcool.  —  Four  substituer  l'acool  au  gaz  il  suffit,  dans 
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cette  machine,  d'enlever  les  deux  tuyaux  de  dialribution  du  gaz  J  et  J', 

opération  très-facile,  et  de  les  remplacer  |>ar  deux  autres  tuyaux  rece- 
vant l'alcool  d'un  ré<:ervoir  placé  de  façoû  qu'il  soit  pius  élevé  qu'eux, 
ainsi  que  les  fi^;.  7  et  8  rindif|uent. 

Ce  r*'sf  rvoir  à  alcool  T  est  muni  de  trois  robinets  et  t',  celui  t'  dé- 
verse dans  un  petit  vuse  régulaleur  T',  en  coiiiiiiunication  par  le  tube 
recourbé  u,  et  le  tube  horizontal  u'  avec  les  deux  tuyaux  brûleurs  J', 
disposés  en  dessus  pour  recevoir  les  mèches.  Ces  tuyaux  brûleurs  sont 
composés  chacun  d*un  gros  et  d'un  petit  tuyau  tangents  intérieure- 
ment l'un  à  l'autre  (voyez  la  section  transversale  fig.  8). 

L'alcool  est  introduit  dans  le  petit  tuyau  qui  est  intérieur;  dans  celui 
extérieur,  circule  un  conr.int  d'eau,  pour  maintenir,  par  son  contact  à  la 
surface  extérieun;  du  premier,  i'acool  toujours  froid.  L'eau  est  amenée 
parles  tuyaux  y  et  y',  fjui  communiquent  à  cet  etlet  avec  un  petit  réser- 
voir (j  alimenté  couâtaminent  d'eau. 

On  introduit  Talcool  dans  le  réservoir  T  que  l'on  remplit  par  le  godet 
supérieur  en  ouvrant  le  robinet  t,  celui  inférieur  t' étant  fermé  et  celui 
de  pui^e  t*  ouvert.  A  la  suite  du  robinet  I'  est  un  tube  aboutissent 
à  la  cuvette  T',  et  dont  la  |)artie  inférieure  est  juste  de  niveau  avec  les 
trous  des  tuyaux  brûleurs  intérieurs  munis  des  mèches.  A  mesure  que 
l'alcool  se  brûlo,  son  niveau  diminue  dans  la  cuvette  T'  correspondant 
au  tube  du  robinet  z'.  Ce  ro!)inel  restant  ouvert  et  les  autres  t  et  t* 
fermés,  l'alcool  contenu  dans  le  réservoir  T  descend  jusqu'à  ce  que  ie 
niveau  se  rétablisse  ;  à  ce  moment  l'écoulement  s'arrête  par  l'effet  de  la 
pression  atmosphérique. 

RÉS0LTATS  ET  AVANTAGES  DE  LA  HACRINB. 

Les  disjjositions  des  [irincipaux  organes  de  celte  macliine  ?i  griller  les 
tissus  permettent  d'obtenir  d'une  mani^re  tr^s-simple,  rapidement  et  en 
line  seule  opération,  des  résultats  qui  demaiideraient,  en  enjployant  les 
moyens  primitivement  en  usage,  des  passages  nombreux,  de  grands 
soins  et  par  suite  une  main-d'œuvre  dispendieuse.  M.  Tulpin  estime  que 
les  avantages  de  sa  machine  peuvent  donner  : 

1"  Une  économie  de  50  0/0  de  la  dépense  du  gaz  en  opérant  deux 
grillages  avec  chaque  flamme.  Le  tracé  6g.  S  indique  cet  exemple  de  la 
marche  du  tissu  grillé  deux  fois  iwr  duique  face  en  un  seul  passage 
entre  les  deux  lignes  de  flammes  ; 

2"  Lnc  économie  de  main-d'œuvre  également  de  50  0/0  en  grillant 
ainsi  le  tissu  quatre  fois,  soit  deux  lois  sur  chaque  face,  soit  (jualre  fois 
du  même  côté,  dans  un  seul  passage.  Dans  ce  cas  le  lis^u  doit  être  dirigé 
sur  les  rouleaux  conducteurs  comme  il  est  indiqué  sur  la  fig.  2.  Enfin  il 
est  fKultatif  de  ne  griller  que  sur  une  seule  flamme,  deux  fois  sur  la 
même  fa»,  en  donnant  au  tissu  la  direction  indiquée  par  la  fig.  4. 
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En  griUant  dans  le  même  passage,  il  y  a,  eu  oulre  de  l'économie  si- 
goalée,  l'avantage  tiès^ppréciaUe  de  ne  pas  altérer  rétoffe  par  une  ma- 
Dipalation  prelongée. 

A  ces  considéfations  économiques,  il  fout  encoie  ijouter  les  avantages 

suivants  dans  la  conduite  de  rappaieil: 

1"  La  mobiliti-  do  la  hauteur  des  appareils  brûleurs  permet  d'obtenir 
aisément  le  mcmc  degré  d'intensité,  quelle  que  soit  la  liauteur  des  flam- 
mes, qui  est  variable  suivant  la  pression  du  gaz,  et  d'avoir  ainsi  une  régu- 
larité plus  grande  dans  le  grillage. 

2*  L'écartement  Dicultatif  des  barres  rondes  autour  desquelles  passe 
le  tissu,  permet  de  donner  à  celui-ci  un  grillage  en  rapport  avec  sa 
nature. 

3»  Par  sa  direction  verticale,  la  flamme  ne  fait  que  lécher  le  tissu 
par  le  côté,  ce  qui  évite  le  dépôt  des  matières  entraînées  par  le  gaz  mal 
purifié. 

k"  L'aspiration  directe  de  la  flamme,  sans  la  forcer  à  traverser  le  tissu 
comme  dans  les  anciens  systèmes,  pruic^c  les  lils  qui  sont  fouillés  sans 
altération* 

50  Enfin  la  feculté  de  &ire  usage  de  toute  espèce  de  gaz  plus  ou  moins 
riches  ou  carburés,  en  les  mélangeant  avec  de  l'air,  comme  aussi  celle  de 
permettre,  en  employant  des  traverses  mobiles,  de  substituer  le  grillage 
à  l'alcool  à  celui  de  la  tlan)MU'  du  piz  de  houille  ou  autres,  complMcnt 
cette  machine  et  lui  donnent  louléii  les  (jualités  nécessaires  pour  eti'ec- 
luer  lapidtinent  et  économiquement,  dans  de  boiuies  conditions  manu- 
fiiGttttières,  le  grillage  des  lisinis  de  toute  nature. 
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A  CHARIOT  ET  A  PLUSIEURS  LAMES 

POm  DliBITBft  tBS  BOIS  KV  QROHB 
Far  M.  tWX  JUs,  constnwteoMiiâcaiiiciMi  à  Paris. 

(planche  40) 


L'usagB  des  scies  mécaniques  s'est  telleinent  généralisé,  qu'il  n'est 
plus  question  aujoordliui  du  sciage  à  bras  dans  les  usines  et  ateliers 
disposant  d'une  force  motrice  hydraulique  ou  à  vapeur.  Les  efforts  des 
hommes  spéciaux  tendent  maintenant  à  employer  ce  moyen  puissant, 
qui  a  si  bien  réussi  maniifaclurièrement,  pour  exploiter  dans  les  lort'ts 
les  bois  en  grume,  et  aussi  dans  les  chantiers  pour  U('liiler  les  madriers. 

Ce  résultat  ne  peut  êlru  oLluiiu  qu'en  nioditiant  sensiblement  le  type 
des  macbines  existantes,  qui  ont  besoin,  comme  on  sait,  pour  bien  fono 
tiooner  de  fondations  solides  et  d'une  fosse  assez  profonde  destinée  à 
recevoir  les  organes  de  la  transmission  du  mouvement. 

Déjà,  au  commencement  de  ce  volume,  nous  avons  fait  connaître  les 
dispositions  particulières  d'une  scie  mécanique  établie  dans  ce  but  par 
M.  Cochet.  Nous  allons  donner  un  nouvel  exemple  qui  fc  a  aisément  re- 
connaître que  le  problème  du  scia^çe  du  bois  au  moyen  de  machines 
aisément  Lransportables,  et  no  nécessitant  aucune  installation  préalable,  se 
trouve  aussi  bien  résolu  qu'il  l'est  depuis  longlemps  par  les  scies  méca- 
niques à  poste  fixe. 

Avant  de  décrire  dans  ses  détails  la  iei»  iœmobUs  oonstruite  par 
M.  Frey,  représentée  pl.  /tO,  nous  allons  donner,  d'après  les  rapports  des  , 
mcvûrcs  du  jury  înUrnalional  à  l' E.qwsilion  unicerscllc  de  Londres,  m 
18G2,  rapprî'riation  de  M.  le  baron  Séyuier  sur  cette  machine,  relative- 
ment à  «lutlques  machines  anglaises  disposées  pour  eiiecluer  un  travail 

«  On  voyait,  dit-il,  dans  la  partie  anglaise  de  TExposilion,  une  tenta- 
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Uve  de  tronçonnage  mécanique  des  arbres  sur  pied  tellement  éloignée 
encore  du  but  à  atteindre,  que  nous  ne  nous  y  arrêtons  pas.  Nous  arrivons 
tout  de  suito  à  la  scie  locomobile  exposée  par  M.  Frey,  parmi  les  produits 

français.  Cette  machin*>  est  dt  stitiée  à  réduire  en  bois  carré  ou  en  plan- 
ches les  arbres  dans  la  forêt  où  ils  ont  poussé.  Uno  locomol)ilo  h  vapeur 
chiiuirée  aven  les  ropoaux  provenant  de  l'équarrissage  des  arbres,  la 
mettra  en  mouvenieuL  Ku  voici  la  description. 

Un  chariot  à  quatre  roues  porte  un  appareii  complet  de  scies  alterna- 
tives; le  pmte4ames,  qui  peut  en  avoir  pludeurs  senuit  ft  la  fois,  est 
parfaitement  équilibré  ;  il  monte  et  descend  avec  fiicilité  à  Taide  de  deux 
bielles  latérales  en  connexion  avec  un  arbre  à  manivelle  muni  d'un  vo- 
lant et  d'on  tambour.  Sur  ce  tambour  s'enroule  la  courroie  transmettant 
la  puissance  de  la  locomobile.  Nous  osons  dire  que  celte  scie  alternative 
est  la  seule  qui  fonctionne  bien  dans  la  t;alerie  ries  macbines.  Pourtant 
plusieurs  scit:i>  Hllernalives  Uis(>cndieuscnicnL  établies  figurent  parmi  les 
machines  anglaises,  de  plus  modestes  se  trouvent  dans  Texposition  suisse 
et  allemande.  Nous  allons  expliquer  pourquoi  la  scie  françâise  l'emporte 
sur  toutes  ses  rivales. 

«  Les  détails  dans  lesquels  nous  alloi^s  entrer  serviront  peut-être  de 
réponse  à  cette  question  :  Par  quel  motif,  en  Angleterre,  dèbUe-l-on  te 
bois  de  sapin  à  la  scie  loumante,  alors  que  C€tte  méthode  absorbe  une  force 
vwtricc  cansidérabir.  c.nqc  des  lames  de  scie  dispendieuses,  ei  fa  il  perdre 
une  Irts-nolablc  partie  du  bois  par  un  trait  de  scie  beaucoup  plus  large 
que  eekd  que  donne  une  bonne  scie  aitemative  emwmMeimmi  affûtU  et 
monUef  Pour  scier  vite  et  bien  des  bois  tendres  avec  nne  scie  alterna- 
tive, il  faut  la  réunion  de  plusieurs  conditions  :  que  la  scie  ait  les  dents 
éloignées  et  façonnées  en  crochet  ;  que  la  lame  soit  très-tendue  ;  que  le 
bois  arrive  pendant  que  la  lame  remonte,  afin  qu'il  SOit  scié  durant  le 
temps  du  repos  du  cbariot  qui  le  fait  avancer. 

«  Mais  comment  faire  avancer  le  bois  pendant  que  la  laine  remonte, 
sans  que  les  deuls,  inclinées  de  baut  en  l>as,  travaiiiuuL  à  conirc-sens  ?Eln 
voici  le  moyen  :  la  possibilité  de  progression  du  bois  pendant  que  la  scie 
remonte  s'obtient  en  donnant  de  l'inclinaison  à  la  scie,  par  rapport  au 
plan  dans  lèi|uel  se  meut  le  bftti  qui  la  porte;  pour  cela  on  doit  établir, 
entre  le  plan  des  dents  et  celui  de  la  coulisse  du  Mti,  un  angle  de  quel- 
ques degrés,  et  précisément  cebn  qui  correspond  ;\  la  quantité  dont  on 
désire  que  le  luis  soit  divisé  paria  iaine  à  cbaque  descente  ;  la  scie,  pra- 
tiijuant  en  desc(Midant  uue  coupe  oblique  dans  le  bois,  les  dents,  à  la 
remonte,  s'éloigneront  du  fond  de  la  coupe  de  toute  la  quantité  dont  elles 
viennent  de  pénétrer  à  la  descente;  c'est  de  ce  temps  d'éloignement  que 
Vca  doit  profiter  pour  faire  avancer  le  bois  :  par  là  il  se  trouvera  natu- 
rellement coupé  au  repos  pendant  que  le  chariot  ne  marche  pas. 

((  L'insutlisance  du  sciage  opéré  par  les  scies  alternatives  mal  montées, 
dont  les  dents  frottent  contre  le  bois  presque  autant  à  la  remonte  qu'à 
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la  descente,  qui  ne  coupent  même  qu'avec  la  moitié  ou  le  dernier  tiers 
des  dents  de  la  lame  par  suite  de  tous  les  temps  {lerdus  des  organes 
chargés  de  ravanoemeilt  du  bois,  est  sans  aucun  doute  la  raison  qui  a 
bit  préférer,  en  Angleterre,  les  scies  tournantes  à  toutes  les  autres  pour 
le  dâNt  en  planches  des  madriers  de  sapin. 

«  Un  examen  attetUif,  durant  TExposition,  de  la  manière  d*a^Mr  des 
scies  alternatives  anglaises  et  autres,  nous  a  démontré  qu'elles  ne  sciaient 
pas,  cha(iue  course,  plus  de  5  millimf  tres  de  bois  dans  des  nuulriers 
de  sapin  de  25  à  30  centimètres  de  lar^e ,  en  donnant,  au  plus,  1/|0 
coups,  taudis  que,  dans  le  même  temps,  les  scies  françaises  bien  mon- 
tées, comme,  par  exemple,  celles  de  H.  Gocbot,  à  La  Vîllelte,  progressent 
dans  le  bois  de  mêmes  nature  et  largeur  à  raison  de  15  à  18  millimètres, 
avec  des  vitesses  de  2&0  coups;  c'est-à-dire  qu'elles  font  plus  de  cinq 
fois  le  travail  dfô  scies  anglaises  (1). 

«  Les  temps  perdus  dans  la  transmission  du  mouvement  de  progres- 
sion, si  nuisil>Ii"s  dans  les  scies  mond-es  de  lacon  que  le  bois  avance  pen- 
dant que  la  lame  descend,  puisqu'il  tait  perdre,  comme  nous  l'avons 
indiqué,  l'effet  d'une  partie  des  dents  de  la  scie,  deviennent  an  contraire 
une  circonstance  fevorable  dans  les  scies  montées,  comme  nous  venons 
de  le  dire  plus  hautt  dans  ce  cas,  en  effet,  tout  retard  de  progression  du 
chariot  se  traduit  en  un  simple  ëcartement  favorable  entre  les  dents  de 
la  scie  et  le  liois;  celui-ci  arrive  toujours  à  temps  pour  être  conpi^,  le 
chariot  qui  lu  porte  ayant  toute  la  durée  de  la  remonte  pour  amener  le 
bois  à  la  scie. 

<(  Les  constructeurs  anglais  se  sont  bien  aperi^us  des  inconvénients  des 
temps  perdus  dans  les  organes  de  progression  du  chariot,  puisque,  pour 
les  diminuer,  certains  d'entre  eux  ont  remplacé  les  eneliquetages  à  roue 

à  dents  de  rochet  par  des  enrli(pieta^'es  nuiets  des  systèmes  DobO  OU 
Saladin  :  une  moditication  dans  le  calage  de  rexccntrique,  source  pro* 
mière  du  mouvement  du  chariot,  et  une  certaine  inclinaison  de  leurs 
scies,  très-bien  exécutées  au  reste,  quoique  un  j>eu  lourdes,  les  débar- 
rasseraieut  radicalement  de  tous  les  inconvénients  que  nous  venons  de 
signaler. 

«  Lee  modèles  de  scie  tournante,  avec  guide  parallèle  au  plan  incliné, 
pour  débiter  des  prismes  triangulaires,  sont  nombreux  à  l'Expositioo. 

Au  concours  de  Baf  i  i  on  voyait  encore  des  appareils  de  ce  genre 
combinés  avec  des  chariots  roulant  sur  des  tronçons  de  chemin  de  fer 
rustique,  destinf^s  à  amener  vers  la  scie  des  arhres  entiers  attirés  vers 
elle  au  moyen  d'une  corde  qui  s'enroule  sur  un  tambour  mù  lentement 
par  une  vis  sans  fin,  recevant  elle-même  son  mouvement  du  moteur  qui 
anime  la  scie.  Là  encore,  nous  avons  constaté  le  déchet  du  bds  par  suite 

(1)  Nous  avons  donné  dm  ce  trolome,  pl.  15^  «ne  ado  à  qrllodro  et  à  une  aenle  lame 
de  H.  A.  Godiot  qot  fonelionne  dm  dei  conditions  identfqaes. 
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de  b  Itfgenr  de  la  voie  et  la  résisfance  que  présente  au  moteur  un 
otigaue  de  grand  diamètre  travaillant  à  sa  circonférence  avec  une  grande 

vitesse.  » 

Nous  avons  reproduit  en  son  entier  la  partie  du  rapj)Ort  de  M.  le  baron 
Séguier,  qui  traita  des  scies  alternatives  et  des  scies  tournantes,  parce 
que  nous  trouvons  que  de  tous  points  son  appréciatt<m  est  juste,  ayant 
nous-méme,  au  sujet  de  ces  madiines,  signalé  les  mêmes  faits,  du  reste 
bien  connus  des  bons  constructeurs  français,  ralativement  au  montage 
et  au  fonctionnement  des  lames. 

DB8CMPTI0N  DB  lA  SCDUB  LOCOMOIILB 

HE{>at;S£NTÉE  PL.  40. 

La  fig.  1  est  une  vue  extérieure  en  élévation  longitudinale  de  cette 
machine  montée  sur  son  chsriot. 

La  fig.  2  en  est  un  plan  ou  projection  horizontale  vue  en  dessus. 

La  fig.  3  est  une  vue  de  face  de  la  tête  du  châssis  j)orlo-hmes. 

Les  fig.  /i,  5,  6  et  7  sont  des  détails  du  chariot  et  des  mâchoires  desti- 
nées à  maintenir  lu  bois  pendant  le  sciage. 

Bati,  aooEs  ET  AVANT-TRADi.  —  Le  bûU  de  cette  machine,  complétemcût 
en  fer«  est  à  la  fois  d'une  grande  simplicité  et  d'une  extrême  légèreté. 
Celte  dernière  condition  était  indispensable  à  remplir  pour  rendre  fiicUe 
le  transport  de  Tappareil  sur  les  lout^  par  un  cheval.  Ce  b&ti  est  com- 
posé de  deux  longues  poutrelles  horizont^iles  A,  en  fer  double  T,  placées 
parallèlement,  à  O'"7?i0  de  distance,  cl  entretoisées  par  df  ters  de  ni«*mo 
forme  a;  au  milieu  de  leur  longueur,  encastrées  extérieur» nu  i  f  entre 
les  branches  du  T,  sont  fixées  vertiealemeot  des  poutrelles  semblables  A' 
reliées  par  leur  partie  supérieure  ^  celles  horizontaleâ  au  moyen  de  fartes 
barres  en  1er  rond  a',  inclinées  en  ar&-boutant  pour  résister  à  Teffét 
d'avancement  du  bois  qui  vient  se  présenter  à  l'action  des  scies.  La  par- 
tie inférieure  de  ces  mêmes  poutrelles  A"  est,  en  outre,  réunie  au 
châssis  horizontal  par  deux  secteurs  en  fer  plat  6,  fixés  latéralement 
pour  recevoir  en  même  temps  les  deux  paliers  de  l'arbre  de  transmission 
de  mouvement  B. 

L'arrière  du  châssis  horizontal  est  supporté  par  les  deux  roues  C 
montées  foUee  à  firottementdoux,  à  la  manière  des  roues  dQ  voiture,  sur 
l'arbre  en  fer  G',  relié  aux  poutrelles  A  par  des  supports  en  bois  ç, 

L'avant-tiain,  monté  sur  une  cheville  ouvrière  qui  rend  possible  son 
changement  de  direction,  est  poun'u  d'un  cercle  en  métal  d,  qui  peut 
tourner  librement  avec  les  petites  pièees  de  bois  D'  rocc\'ant  l'arbre  des 
petites  roues  D,  deslinées  ?l  sup[)orLer  cet  avant-train.  Le  bninrard  fl'itt»'- 
Vd'je  K  est  relié  à  celui-ci  par  deux  chapes  en  ter  e  articulées  au  mo^en 
U'uu  lx)ulon. 
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Dd  chassb  voktmjmms  bt  de  sa  commahdb.  —  Le  châssis  qui  reçoit  les 
lames  des  scies  est  composé  de  deux  montants  verticanx  en  fer  assem» 
blés  à  mortaises  à  ses  deux  extrémités  avec  des  traverses  horiioiitales  de 
même  mélaL  Gdle  supérieure  F'  est  prolongée  de  chaque  côté,  en  dehors 

du  bati,  pour  rocnvoir  les  U'ics  deux  bielles  motrices  G  actionnées  par 
Tarbre  H,  au  moyen  de  deux  manivelles;  le  bouton  de  l'une  de  ces  mani- 
velles est  nvmW'  sur  l'un  ()es  brus  de  la  poulie  de  commande  P,  et  celui 
de  l'autre  6ur  un  bras  du  volant  régulateur  V. 

La  mouvement  rectiligne  de  vafet^vienl  commmrîqué  au  iMtâs  est 
assuré  par  deux  t^^  rondes  en  fer  f,  boulonnées  aux  traverses  f  qui 
relient  les  extrémités  du  bftti  A'$  le  long  de  ces  tiges  glissent  les  man- 
chons en  bronze  g  (flg.  2)  fixés  aux  deux  traverses  F  dudit  châssis.  Les 
lames  de  scies  s  y  sont  fixées  à  la  manii  rc  ordinaire,  au  moyen  de 
petites  chapes  en  fer  s'  et  de  clavettes,  que  l'on  chasse  fortement  poUT 
donner  la  tension  convenable  h  chaque  lame. 

On  remaïquc  que  l'arbre  de  transmission  B,  au  lieu  d'être  placé  direc- 
tement en  dessous,  dans  le  prolongement  de  l'axe  vertical  du  châs^ 
port^Iames,  comme  on  a  coutume  de  le  fiiire  dans  les  scieries  à  mouve> 
ment  alternatif,  est,  au  contraire,  rejeté  un  peu  à  droite  du  bâti,  afin  de 
laisser  la  place  nécessaire  h  la  descente  du  chi\ssis  à  fin  de  course. 

Cette  disposition,  en  permettant  de  placer  l'arbre  beaucoup  plus  haut,  a 
rendu  possible  l'installation  de  h  machine  sur  un  bâti  peu  élevé  du  sol, 
et,  de  plus,  présente  cet  avantage,  suivant  le  constructeur,  que  le  mouve- 
ment est  mieux  équilibré,  en  ce  sens  que,  lors  des  positions  extrêmes  du 
châssis,  les  manivelles  ne  se  trouvent  pas  en  ligne  droite  avec  les  bielles. 

Pour  livrer  passage  à  la  courroie  venant  du  m<Heur  pour  s'enrouler 
sur  la  poulie  P,  les  roues  d'arrière  C  du  véhicule  doivent  être  écartées 
du  bâti,  ainsi  que  l'indique  le  tracé  en  ii^nc  ponctuées  de  la  fig.  2. 

Do  cïïARiOT  ET  DE  &,\  cmmm^vde.  —  Le  cliariot  sur  lequel  on  jilace  la 
pièce  de  bois  en  grume  ou  jii  talablLiiient  équarrie  qut;  l'on  veut  débiter 
en  madriers,  est  composé  simplement  de  deux  longues  kmdes  en  fer 
plat  h  reliées  aux  deux  extrémités  par  de  forts  boulons  h\  Ces  deux 
bandes  de  fer  sont  dentées  en -dessous  pour  former  crémaillère  et 
engrener  avec  les  pij^nons  i  (flg.  2  et  A),  destinés  à  transmettre  te  mou- 
vement au  chariot,  ainsi  que  nous  le  verrons  plus  loin. 

Ce  chariot  est  supporté  par  des  fers  à  T  formant  deux  rails  parallèles/ 
(Wçi.  i  et  7  )  sur  lesquels  il  peut  plisser.  Pour  faciliter  ce  glissement, 
M.  Frey  avait  d'abord  disposé  une  série  de  galets  j'  montés  entre  les 
bandes  h,  et  les  pla(}ues  k  reliées  à  ceUes^i  par  de  petites  entretoises, 
mais  il  reconnut  que  la  seiure,  en  s'engageant  autour  des  axes  des  ga- 
lets, les  empêchait  de  tourner  ;  il  les  remphtça  alors  par  la  disposition 
indiquée  fig.  7,  laquelle  consiste  simplement,  comme  on  voit,  en  une 
troisième  lame  de  métal,  un  peu  moins  haute  que  les  deux  premièfeSi 
lut  servant  de  joues,  et  avec  lesquelles  elle  est  fixée. 
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L'avancement  du  chariot  a  lieu,  comnir-  nous  l'avons  dit,  au  moyen 
des  deux  pif^nons  i,  en^nant  avec  les  crémaiIk'Tes  h.  A  cet  effet,  l'axe  de 
ces  pignons  est  muni  de  la  roue  K,  qui  engrène  avec  le  pignon  L,  monté 
sur  le  même  axe  que  la  grande  roue  à  dents  de  rochet  L.  CeUe<^u  est  ac- 
tiomiée  par  le  chftsas  au  moyen  des  deux  leviers  M  et  M' et  du  cliquet 
ou  pied  de  biclie  m,  dont  ce  dernier  est  garni. 

L'amplitude  du  niouv)>ment  du  second  levier  M'  peut  être  modifiée  à 
volonté  au  moyen  de  l'espi  c  e  de  manivelle  à  course  variable  m',  qui  sert 
de  centre  d'oscillation,  tout  on  Ltahlissant  la  réunion  des  deux  leviers. 

Quand  le  châssis  porte-scies  descend,  le  rochet  m  âu  levier  M'  glisse 
sur  une,  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  dents  de  la  roue  K,  suivant 
que  la  course  de  la  manivelle  m' se  trouve  réglée  pour  un  avancement 
déterminé  du  chariot.  G*est  eu  descendant  que  les  lames  travaillent,  et 
c'est  quand  elles  remontent  que  le  rochet,  engagé  dans  la  dernière  dent 
sur  laquelle  il  s'est  arrêté,  fait  tourner  la  roue  K  d'une  quantité  angulaire, 
justement  égale    celle  dont  le  rochi^t  a  descendu. 

Pour  éviter  que  ce  rochff  ne  se  trouve  soulevé  hors  des  dents  de  la 
roue,  un  [)etil  biiis  en  fer  n  peut  être  disposé  au-dessus,  ou  bien  un  petit 
ressort  à  boudin  n'  peut  le  tirer  constamment  vers  le  centre  de  la  roue. 
Un  contre-cliquet  N  est  de  plus  appliqué  dans  tes  dents  de  cette  roue  pour 
assurer  son  mouvement. 

Pour  faire  revenir  rapidem^t  le  chariot  lorsque  le  sciage  de  la  pièce 
de  bois  est  achevé,  on  soulève  le  cliquet  m  et  son  contre-cliquet  N»  au 
moyen  du  levier  R  (tig.  1),  et,  à  l'aide  de  la  manivelle  R'  monté  directe- 
ment au  bout  de  Taxe  de  la  roue  ;\  rochet,  le  conducteur  de  la  machine 
ramène  bientôt  le  chariot  à  sou  pouit  de  départ. 

Le  poids  seul  de  la  pièce  de  bois  ne  suffit  pas  pour  la  maintenir  assez 
solidement  sur  le  chariot  et  lui  permettre  de  résister  à  VelTort  des  lames 
de  scies;  des  pinces  on  traailles  sont  employées  à  cet  effet  ;  elles  doiveiA 
être  d'une  disposition  trts-simple  pour  permettre  le  serrage  et  le  desser- 
rajre  rapide,  afin  d'éviter  le  plus  possible  les  perte-  He  temps.  M.  Frey 
appliqua  d'abord  le  système  représenté  par  les  tig.  1,  2,  4  et  5,  qu'il 
modifia  ensuite  comme  l'indique  la  fif?.  6. 

Dans  le  premier  système,  l'un  des  bouts  de  la  pit«e  de  liois,  celui  de 
droite,  était  pincé  latâralement  entre  les  deux  griffes  r,  que  Ton  rappro- 
diait  ou  éloignait  simultanément  à  votonté,  au  moyen  de  la  visr',  montée 
dans  le  support  S  boulonné  au  chariot.  L'autre  bout  se  trouvait  pincé 
en  dessus  et  en  dessous  par  deux  mâchoires  I  et  toutes  deux  faisant 
partie  du  support  T  :  l'une,  celle  inférieure,  y  étant  f\x^c,  et  l'autre  re- 
liée seulement  par  un  goujon;  une  chape  munie  d'une  vis  u  permettait 
d'appuyer  sur  celle  dernière,  et  j>ar  suite  d'elllctuer  le  serrai^e.  C'est  à 
la  dlsposilion  représenté  fig.  6,  et  qui  est  analogue  à  celte  dernière,  que 
M.  Frey  donne  la  préférence  pour  mainteaûr  dans  les  mêmes  conditions 
les  deux  extrémités  de  la  pièce  de  bois. 
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TBAVAIL  BT  PRIX  DE  lA  MACHINE. 

La  machine  repréaeiitée  pur  noir»  dessin,  pl.  ftO,  est  montée  sor  mues, 
mais  H  est  excessivement  fodle  de  la  rendre  fixe  ;  ce  serait,  par  exempte, 
dans  le  cas  où  elle  devrait  fonctionner  longtemps  dans  le  mémo  chan- 
tier; sa  stabilité  y  gagnerait  toujours  un  peu,  et  son  service  deviendrait 
encore  plus  prompt,  en  ce  que  le  chariot  se  trouverait  plus  rapproché 
du  sol.  Il  sutlit  dans  ce  cas,  qui  a  été  prévu  par  M.  Frey,  de  disposer 
quatre  dés  en  pierre,  convenablement  dislancés,  et,  après  avoir  enlevé 
tes  fooes,  de  Axer  le  châssis  hmriiontal  sur  ces  dés  an  moyen  d'équenes 
en  fer  et  de  boulons. 

Dans  les  deux  cas,  que  la  machine  soit  à  poste  fixe  ou  qu'elle  reste 
montée  sur  ses  roues,  la  vitesse  transmise  au  châssis  porte-scies  doit  être 
de  120  à  l/)0  coups  par  minute,  et  l'avancement  du  bois,  dans  le  chêne, 
de  2miUimètres  environ  par  coup,  et,  dans  le  sapin.  <le6à  8  milliinMres, 
ce  qui  correspond  par  heure,  dans  le  chêne,  u  uu  Iravail  linéaire  de  : 

140  X  2  X  60  a  1"680  pour  chaque  lame, 

et  dans  le  sapin  : 

UOX8X60«6»7SO. 

En  admettant  qu'il  y  ait  huit  lames  montées  après  le  châssis,  et  que  la 
pièce  de  bois  de  chêne  attaquée  par  ces  lames  ait  /jO  centimètres  d  équar- 
rissage,  par  exemple,  on  obtiendrait,  la  scierie  fonctionnant  dans  ces  con- 
ditions, et  pour  le  diéne,  une  surfiiee  sciée  de 

l»(ibO  X  8  X  0"4Û  *  ôa»-  ^  760  par  heure. 

On  ne  pent  se  baser  sur  un  tel  rendement^  comme  on  sait,  par  suite 
des  pertes  de  temps,  dont  il  faut  tenir  compte  pour  changer  les  pièces 
de  bois  fi  ramener  le  chariot:  mais  on  peut  admf^ttre  laf^rf^ment  un  débit 
régulier  de  1000  à  1200  mètres  courant,  par  jouriK  r  dix  heures,  sui- 
vant ieâ  luigeurs  de  bois,  ce  qui  réduit  le  Iravaii  par  heure,  avec  huit 
lames  montées  dans  du  bois  de  ehéne  de  40  centhnètres  d'équarissage  à  : 

ij5Îx8x0»A0  =  S8"-«-400» 

Pour  le  bois  de  sapin,  ce  rendement  peut  être  aisément  doublé. 

Lps  dimensions  de  la  scierie  locomobile,  représentée  pl.  hO,  corres- 
pondent au  modèle  1,  pouvant  débiter,  comme  nous  l'avons  dit, 
dO  sur  40  centimètres  sur  une  longueur  maxima  de  ft^SO  -,  mais  M.  Frey 
construit  trois  autres  modèles  pour  le  sciage  des  bois  d'un  plus  fort 
éqnarriasage  et  avec  chaiiotsde  longueurs  variables. 

xnr.  34 
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Voici  les  prix  des  qaatre  modètos  de  scieries  mécasiqaes  étsbUs  parce 
constroctour: 

1  débitant  0*&0  sur  0*&0.  Prix  :  5,000  fr. 
^    0*50  — O'xSO.  —  6,00« 
--8    —     0-60  —  0«'&Ô.  —  7,000 
—  4    —    0»70  —  0*70.  8,000 

Ces  machine»  peavent  étve  mues  par  un  manège  ou  par  une  fooomo» 

bile  à  vapeur.  Co  dernier  moteur,  beaucoup  plus  avantageux  pour  la 

marche  ré^^ulièrc  et  le  rendement  de  la  sc!(^,  est  surtout  ici  pre^férable ,  en 
ce  sens  que  le  chauûage  du  {j;énérateur  |m  ut  se  faire  ave^  la  sciure  et 
les  copeaux  provenant  de  l'équarriâsage  des  arbres  sur  place. 


ERRATA. 

Page  18,  ligne  SS,  au  lieu  de  :  eau  hydrométriqii»»  Kmt  :  hygrométriqns. 

Page  100,  ligne  14,  au  U«u  de  :  ■anc  locomotive,  lises  :  une  locomobile. 

Page  289,  ligae  37,  au  lieu  de  :  toute  sen  adhérence,  lisez  :  toute  son  adhérence. 

Piga  as4,  ligne  11,  «h»  liM  il»  :  s  à  7ao«  kitognuaunes, 

liseï  :  7  à  8000  — 
ligue  36,  au  lieu  4»  :  à  600,000  kiiogr. , 

Um  :  ft  7M,ooo  UlogT.  on  T  à  tes  temiei. 
PaftSM»  dentèMllpw»  «M  lieu  de  :  18  oheY«Qx  o"  7no  —  i<°  500 

fi>r3   «O       »       ©"lOO  —  linSÛO 

SI    É    «"ssa  —  t«sfo 

Page  *05,  au  lieu  de  :  comme  la  flamme  se  prolonge,  etc.,  lisez  et  rétablissez  la  suite 
de  la  phrase  ainsi  :  comme  le  conduit  de  famée  se  prolonge  sur  une  grande  éten* 
due,  on  a  en  le  aoin  de  ménager  dans  ta  longnenr  dn  foomean  que  la  flamme  par- 
coud,  plasi-Mirs  Miianx  ou  conduits  n,  qui  sr-rveni  au  nettoyage  et  patfflMtea^  an 
besoin,  l'entrée  de  t'air  atmosphérique  pour  achever  la  coinbastioo. 

I^e  406*  ligne  U,  au  lieu  de  :  Mil.  Ruban  et  ChenaiUet  ont,  etc.,  lises  :  M.  Ru- 
ban a,  etc. 

Page  407,  ligne  15,  au  lieu  de  :  avec  les  générateurs  parles  tuyrinx,  etc.,  lises,  en  ajou- 
tant :  avec  les  générateurs  et  les  retours  des  chaudières  à  déféquer  par  les  tufanx>6tc. 


riM  l»V  fOMB  QOATOaili(MI. 
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